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Mgr IGNACY HAENDEL

Przyspieszenie obiegu srodkow obrotowych
przedsiebiorstwa przemystowego

socjalistycznej gospodarce plan

panstwowy wyznacza dla kazdego
przedsiebiorstwa nie tylko wielko$¢
produkcji, ktéra musi byé wypra-

cowana w zakreslonym terminie,
nie tylko jej asortyment i jakos¢, lecz rowniez
normy nakladéw robocizny, narzedzi pracy, su-
rowcoéw, paliwa, energii itd. Wynika zatem z
tego konieczno$¢ zaopatrzenia przedsiebior-
stwa w S$rodki niezbedne do wykonania planu.

Charakteryzujac proces produkcyjny Karol
Marks pisat: ,...srodki 'produkcji w kazdym
procesie pracy bez wzgledu na to, w jakich wa-
runkach spotecznych one sie odbywajg, dzielg
sie na S$rodki pracy i przedmioty pracy“. Zna-
czy to, ze do produkcji musi sie mie¢ czym pro-
dukowac tj. Srodki pracy i z czego produkowac
tj. przedmioty pracy.

Do srodkéw pracy zalicza sie budynki i urza-
dzenia przemystowe, sprzet techniczny i trans-
portowy, wszelkiego rodzaju maszyny i mecha-
nizmy tj. wszystko to, co stanowi urzgdzenie
przedsiebiorstwa przemystowego.

Srodki pracy, funkcjonujac przez diugi czas,
obstugujg caly szereg proceséw produkcyjnych.
W czasie swej pracy ulegajg one stopniowemu
zuzyciu. Sluszne zatem jest, ze réwnowar-
to$¢ tego zuzycia zaliczamy do kosztow produk-
cji danego okresu i wkalkulowujemy do kosztéw
witasnych wyrobéw tego procesu produkcyj-
nego.

Realizujgc nastepnie te wyroby przedsie-
biorstwo otrzymuje zwrot rowniez tej czesci
wartosci. Kwoty zaliczone w ten sposdb wplaca
przedsiebiorstwo jako amortyzacje czesciowo
na specjalny rachunek przedsiebiorstwa dla
sfinansowania kapitalnych remontéw, czeScio-
wo za$ odprowadza do Banku Inwestycyjnego
dla finansowania inwestycji.

Do przedmiotow pracy zaliczamy surowce,
materialy podstawowe i pomocnicze, paliwo
itp., takie wiec przedmioty, ktére robotnicy w
trakcie procesu produkcyjnego przeksztatcajg
w wyroby gotowe.

Przedmioty te zuzywajg sie catkowicie
wzglednie zmieniajg sie w wyniku procesu pro-
dukcyjnego i koszt ich przechodzi catkowicie w
koszt wyrobu.

Wyroby gotowe nastepnie przedsiebiorstwo
sprzedaje, tj. srodki te przybierajg forme pie-
nigdza — za uzyskane pienigdze nabywa sie
nowe surowce i materiaty, aby obstuzy¢ dalszg
produkcje.
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Z powyzszego widzimy, ze funkcja srodkow
pracy i przedmiotow pracy w procesie produk-
cyjnym jest rozna. Podczas gdy budowle, ma-
szyny, urzadzenia itp., tj. srodki pracy zacho-
waljg swojg pierwotng posta¢ poza czesciowym
tylko zuzyciem i przenoszg na wyréb gotowy
tylko czes¢ swego kosztu, to przedmioty pracy,
jak materiaty podstawowe i materiaty pomoc-
nicze, przeksztalcajg sie catkowicie w wyréb
gotowy wzglednie jak np. paliwo ulegaja
catkowitemu zuzyciu (umozliwiajgc prowadze-
nie procesu produkcyjnego). Koszt ich jednak
wchodzi catkowicie w koszt wyrobu.

Spehiwszy swojg funkcje w trakcie jednego
okresu produkcyjnego, przedmioty pracy wy-
chodzg ze sfery produkcji w postaci produktu
i dopiero realizacja tych gotowych wyrobdéw
umozliwia nabycie nowych materiatbw celem
kontynuowania procesu produkcyjnego.

/. Istota Srodkom obrotowych oraz ich
struktura

W ten spos6b rozpatrujgc to, widzimy, ze
srodki pracy stanowig staly element procesu
produkcyjnego, podczas gdy przedmioty pracy
— element ruchomy, ulegajgcy statym prze-
obrazeniom. Srodki pracy nazywamy zatem
srodkami trwatymi w odr6znieniu od przed-
miotéw pracy, ktére nazywamy srodkami obro-
towymi.

Niezaleznie jednak od r6znic funkcjonalnych
zaroéwno jedne jak i drugie majg wspdllny mier-
nik, jakim jest wycena ich w jednostkach pie-
nieznych.

Dla uzmystowienia sobie struktury Srodkéw
obrotowych musimy rozpatrzy¢ ich obieg w
procesie gospodarczym przedsiebiorstwa prze-
mystowego.

Panstwo zaopatruje przedsiebiorstwo w
Srodki finansowe. Dla prowadzenia produkcji
przedsiebiorstwo musi naby¢ niezbedne mate-
rialy do wytwarzania. Zapas tych materiatow
przychodzi do magazynow, skad rozchoduje sie
go do produkcji. Z produkcji wychodzg gotowe
wyroby na sklad przedsiebiorstwa, ktére od-
prawia sie do nabywcy, powstaje naleznos¢,
ktora poprzez inkaso znowu zamienia sie w
srodki ptatnicze.

Obrét zostat zamkniety i zakonczyt sie po-
wrotem do punktu wyjsciowego czyli do for-
my pienieznej, ktéra umozliwia rozpoczecie no-
wego cyklu. Jak wida¢ z powyzszego Srodki te
przeksztalcajg sie stopniowo w sposob podany
na rys. 1



Ze schematu na rys. 1 widaé, ze w pierwszej
fazie ruchu okreznego pienigdz (P) zamienia
sie w towar (T) tj. w przedmioty pracy na-
zwane zapasami produkcyjnymi.

Z momentem przejScia zapaséw produkcyj-
nych (T) w forme nakladéw na produkcje
(Pr) nastepuje druga faza ruchu okreznego.
Przeobrazenie sie srodkéw zaangazowanych w
bezposrednim procesie produkcyjnym, tj. w
robotach w toku — w wyroby gotowei (TJ
oznacza trzecig faze ruchu okreznego. W ta-
zie tej Srodki obrotowe opuszczajg sfere pro-
dukcji (Pr), przyjmuja ponownie forme to-
warowg (TJ. Forma (TJ rézni sie jednak
od T tym, ze tkwi w niej ,produkt dodatkowy,
ktéry jest zrodlem akumulacji socjalistycz-
nej“.* Ruch okrezny s$rodkéw obrotowych
zamyka sie z momentem przejscia wyrobéw go-
towych z formy towarowej w pieniezng.

Czasokres od momentu przyjecia materia-
téw do produkcji, do momentu wyjscia z pro-
dukcji wyrobu gotowego nazywamy sferg pro-
dukcji. Czasokres od momentu wyjscia goto-
wego wyrobu ze sfery produkcji do momentu
ponownego wstgpienia $rodkéw obrotowych w
sfere produkcji nazywamy sferg obrotu.

Czasokres obejmujacy obie sfery _nazywa-
my cyklem gospodarczym. Srodki uwiezione w
tych sferach stanowig tacznie sume srodkow
obrotowych przedsiebiorstwa.

Srodki obrotowe wstepujac do
sfery produkcji nie biorg od

1. Srodki razu udzialu w samym proce-
sie produkcyjnym, znajdujg sie
u) sferze L.,
przez jakiS§ czas w magazy-
produkcii nach jako zapasy materialowe

przedsiebiorstwa.

Utrzymywanie tych zapaséw jest niezbedne
dla ciggtosci procesu produkcyjnego. Brak ja-
kiego$ rodzaju materiatbw moze spowodowac
przerwy w procesie produkcyjnym.

Rozpatrzmy szczeg6towo ich strukture.

Przedsiebiorstwo po wystaniu zamowienia
do dostawcy na dany rodzaj materiatu otrzy-
muje awizo o wysylce. Poniewaz dostawca
réwnoczesnie z wysylkg towaru przesyta fak-
ture do inkasa bankowego, ptatnego w termi-
nie pieciodniowym, dlatego od tego terminu po-
czgwszy nastepuje zwigzanie Srodkéw ptatni-
czych przedsiebiorstwa kupujgcego, mimo, ze
towar czasem jeszcze nie nadszedt powstaje
zatem pojecie ,materiatdéw i towaréw w dro-
dze".

Materiaty tworzgce ,gldiong substancje pro-
duktu“ (Karol Marks), tj. materialy zuzywa-
jace sie bezposrednio w procesie wytworczym
i oddajgce swojg istote oraz koszt produktowi,
nazywamy — w przeciwienstwie do materia-

* K. A. Fiedosiejew — Obrotnyje sriedstwa promy-
szlennych priedprijatii. Gospolitizdat 1949 r.

tbw pomocniczych — materiatami podstawo-

wvmi. . . .

Za\eznle od procesu technologicznego mate-
riaty podstawowe albo ulegaja przetworzeniu
w nowy produkt, jak np. ropa w rafinerii, bu-
raki w cukrowni, albo wchodzg w sklad danego
wyrobu, np. guziki w przemys$le odziezowym,
lub stanowig opakowanie nierozigcznie zwigza-
ne z danym wyrobem, np. tuby do pasty do ze-
béw, pudetka do zapalek itp.

Do materiatbw pomocniczych zaliczamy te
materiaty, ktére rozchodujg sie w trakcie pro-
cesu produkcyjnego i ktérych koszt wchodzi
do kosztu produktu, jednakowoz same me
wchodzg do produktu, umozliwiajg jedynie pro-
ces produkcyjny, np. katalizatory (w Prze™J'
dle chemicznym), oleje maszynowe wzglednie
paliwa. Do tej grupy zalicza sie rowmez wszy-
stkie materialy zuzywane dla celéw admini-

stracji oraz dzialalnosci pozazakladowej, akcji
anokdnpi it/n.

Odrebne grupy stanowig wsrdod zapaséw ma-
teriatowych opakowania, czesci zapasowe ma-
szyn i narzedzi, stuzagce do remontu parku ma-
szynowego przedsiebiorstwa, oraz przedmioty
nietrwate. Do przedmiotow nietrwatych zali-
cza sie przedmioty, ktorych wartos¢ nie prze-
kracza 30.000 zt wzglednie, ktorych czasokres
zuzycia jest krétszy od jednego roku.

Nalezg tutaj narzedzia robocze, przyrzady
i narzedzia pomiarowe i miernicze, przyrzady
specjalne, drobny inwentarz biurowy, magazy-
nowy oraz odziez ochronna.

Przedmioty te zasadniczo powinny by¢ od-
niesione do Srodkéw trwatych, poniewaz nie
zuzywajg sie catkowicie w trakcie jednego cy-
klu produkcyjnego. Ze wzgledu jednak na sze-
roki ich wachlarz oraz niskg warto$¢ oblicza-
nie ich amortyzacji, razem z amortyzacjg

** K. A. Fiedosiejew — (jak obok).
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przedmiotdw majgtku trwalego, sprawitoby
wiele trudnosci, dlatego traktuje sie je na row-
ni ze srodkami obrotowymi.

Poniewaz proces produkcyjny oznacza sie
ciggloscia (z wyjatkiem produkcji o charak-
terze sezonowym), przeto w przedsiebior-
stwach istnieje staty zapas wyrobow, ktorych
obrébka nie zostala jeszcze w danym momencie
zakorlzczona, zapas ten nazywamy produkcjg
w toku.

Do sfery produkcji zalicza sie réwniez na-
ktady, ktorych nie mozna w petnej ich wysokos-
ci odnies¢ do jednego okresu produkcyjnego, jak
np. koszty magazynowania wiekszej partii to-
waréw, wzglednie wiekszych remdntéw, czy
uruchomienia nowej produkcji. Naktady takie
rozktada sie na caly szereg cyklow produkcyj-
nych. Rozliczenia takie nazywamy rozliczenia-
mi miedzyokresowymi.

Zestawienie $rodkow w sferze produkcji

|I.  Zapasy produkcyjne (zapasy materiatéw do pro-

dukciji)
1. Materialy i towary w drodze
2. Materiaty podstawowe
3. Materialy pomocnicze i paliwo
4. Opakowanie
5. Czesci zapasowe maszyn i urzadzen
6. Przedmioty nietrwate

n. Produkcja

1. Produkcja w toku,
2. Wyroby potgotowe,
3. Niezrealizowane koszty magazynowe,
4. Rozliczenia miedzyokresowe czynne.

Srodki ptatnicze obejmuja za-
pasy gotéwkowe w kasie, czeki

2. Srodki
oraz gotowke na rachunkach
m sferze bankowych, $rodki obrotowe
obrotu uwiezione w naleznosciach dzie-

limy na naleznosci od odbior-

cow z tytutu sprzedanych im
wyrobow, za ktére nie wplynetla jeszcze suma
fakturowa, oraz innych naleznosci z tytutu
wptaconych zaliczek, sum wydanych do rozli-
czenia, wzglednie z tytutu niezgodnej przewaz-
nie z obowigzujgcymi przepisami sprzedazy
towaréw na kredyt.

Wyroby gotowe obejmujga produkty wiasne-
go wyrobu, ktérych obrébka zostata w zupel-
nosci zakonczona, a ktoére znajdujg sie na skia-
dzie przedsiebiorstwa. Zestawienie Srodkéw
w sferze obrotu przedstawia sie zatem naste-
pujaco:

Zestawienie Srodkéw w sferze obrotu

Srodki ptatnicze
Nalezno$¢ od odbiorcow
Inne naleznosci
Wyroby gotowe

APOp R
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[I. Obracalnos¢ Srodkéw obrotowych

Jak omoéwiono juz wyzej,
srodki obrotowe przedsiebior-
stwa znajdujg sie stale w ru-
chu, stale zmieniajg swojg for-
me przechodzgc z jednej sfery

3. Wskazniki

obrotomosci

srodkom w druga. Ten nieprzerwany
obrotowych ruch nazywamy  obiegiem
wzglednie rotacjg srodkéw obro-

towych.

Réwnoczesnie jednak, we wszystkich fazach
cyklu gospodarczego uwiezione sa stale Srodki
obrotowe pod postaciami wyszczegolnionymi
réwniez w poprzednich rozdziatach, tzn. czes¢
ich posiada forme pienigdza, czeS¢ zapasow
materialowych, produkcji w toku itd. Zrozu-
miale sie zatem staje, ze im szybciej Srodki
te przechodzi¢ beda z jednej fazy w druga, z
jednej sfery w drugg, tzn. im szybszy bedzie
ich obieg, tym mniej potrzeba S$rodkéw obro-
towych dla wykonania planu produkcyjnego,
tym mniejsza bowiem bedzie suma ogdlna srod-
kéw jednoczesnie uwiezionych w cyklu gospo-
darczym.

Do obliczenia wskaznikéw obrotowosci po-
stugujemy sie stosunkiem $redniego zapasu
Srodkéw do ich obrotu za dany rok.

W praktyce stosowane sg trzy wskazniki
okres$lajace obrotowosé: (1) ilos¢ obrotow do-
konanych w ciagu roku, (2) suma Srodkéw
obrotowych przypadajaca na 1 ztotéwke obro-
tu, (3) czasokres jednego obrotu w dniach.

Rozpatrzmy po kolei wszystkie 3 wskazniki.

Przyjmijmy, Zze realizacja wzglednie koszt
wilasny zrealizowanej produkcji (czyli obrot)
w roku 1949 wynosit w danym przedsiebior-
stwie 240 000 000 zi, a S$rednia wartos¢ zapa-
su srodkéw obrotowych 120 000 000 zt, to zna-
czy, ze srodki obrotowe tego przedsiebiorstwa
dokonaly 2 obroty w ciggu roku, bowiem licz-
ba 2 stanowi iloraz 240 milionéw i 120 milio-
néw.

Jak z powyzszego wynika, mozemy utozy¢ dla

obliczenia ilosci obrotow nastepujgcy wzor
ogolny: o]
przy czym O = ilo$¢ obrotéw w ciggu roku,

R = realizacja, wzglednie koszt wtasny zreali-
zowanych wyrobow, S = $rodki obrotowe za-
angazowane w przedsiebiorstwie, jako Srednia
zapasow tych Srodkéw z bilanséw miesiecz-
nych, kwartalnych, wzglednie $rednia zapasow
z bilansu otwarcia i bilansu zamkniecia okresu
rocznego.

Poniewaz $rednia wartoS¢ wynosi w powyz-
szym przykfadzie 120000000 =z, a obrot
240 000 000 zt, przeto ilos¢ sSrodkéw obroto-
wych zaangazowanych w przedsiebiorstwie na
1 zt obrotu wynosi¢ bedzie

120.000.000

240.000.000



Wzér ogdlny przedstawiac¢ sie zatem bedzie:

przy czym Os = ilos¢ Srodkéw obrotowych
przypadajacych na 1 zt obrotu.

Trzeci wskaznik, czyli czasokres jednego
obrotu w dniach obliczamy dzielac 360 przez
ilos¢ obrotéw. Skoro bowiem w roku 1949, jak
wynika z przytoczonego powyzej przykiadu,
ilos¢ obrotéw w ciggu roku wynosita 2, tzn. ze

32-= 180 dni, czyli czasokres jednego obrotu

wynosi 180 dni.
Wyrazi¢ mozemy to wzorem:

Od = czasokres jednego obrotu w dniach.

W Zwigzku Radzieckim instrukcja Minister-
stwa Finansow z 14 kwietnia 1949 poleca ob-
licza¢ obrotowos¢ na podstawie cen hurto-
wych bez podatku obrotowego. Ten spos6b ob-
liczania umozliwia porownywalno$¢ poszczegol-
nych okresow sprawozdawczych, poniewaz ceny
hurtowe sg faktorem bardziej statym, anizeli
np. koszt wiasny produkciji, ktory obniza sie
z kwartatu na kwartat.

Metodologia tych zagadnien jest obecnie
przedmiotem dyskusji, przy czym zwolennicy
tego sposobu motywujg swoje stanowisko tym,
ze jako obrot nalezy przyjgc realizacje po ce-
nach zbytu, poniewaz obrét zakoricza sie w mo-
mencie otrzymania réwnowartosci realizacii,
ponadto wylawia w ten sposob ogodlng rentow-
nos¢ przedsiebiorstwa, im bowiem nizszy jest
koszt wlasny, tym mniej potrzeba zapasow
Srodkéw obrotowych dla tego samego obrotu.

W naszych warunkach obecnych nalezatoby
raczej przyja¢ do obliczania koszt wlasny ja-
ko bardziej staly faktor. Ten zresztg sposéb
jedynie pozwala przeprowadza¢ analize porow-
nawcza.

Z przytoczonego przyktadu
wynika, ze dla umozliwienia
realizacji wyrobéw gotowych
przyspieszenia  N& SUME 240 ml!lonovy zt p_rzed—

obiegu srod-  Siebiorstwo  zuzyto Srednio w

kém obroto-  T- 1949 — 120 milionéw.” Nie

mych musialo ono zatem posiadac

od razu wszystkich Srodkéw

obrotowych, poniewaz naklady odbywaly sie

tez stopniowo. Zakupito ono tylko czes¢ ma-

terialbw catkowitego zapotrzebowania, a na-

stepnie _w miare realizacji wyrobéw gotowych
uzupetnialo swoje zapasy.

Jasne zatem sie staje, ze ilosS¢ uwiezionych
Srodkéw obrotowych zalezna jest od ilosci obro-
tow i tak gdybysmy ilos¢ obrotow z przykia-
du powiekszyli w tym przedsiebiorstwie z 2 na
2,5 to zamiast

4. Ekonomicz-
ne znaczenie

240.000.000
—— 120.000.000 z

otrzymaliby$Smy sume
240.000.000
25

czyli moglibysmy zwolni¢ z przedsiebiorstwa
kwote:

120.000.000 zt — 96.000.000 zt = 24.000.000 zt.

Rachunek powyzszy ilustruje dobitnie eko-
nomiczne znaczenie przyspieszenia  obiegu
srodkéw obrotowych.

Wozrastajgca z roku na rok produkcja nasza
wymaga ciagle kolosalnych wktadéw zaréwno
Srodkow obrotowych jak i trwatych.

Zwolnione tg drogg Srodki stanowig rezer-
wy, ktére mozna uzy¢ na powiekszenie inwe-
stycji oraz wyposazenie tej zwiekszonej mocy
produkcyjnej w niezbedne $rodki obrotowe,
stwarzajgc tym samym dodatkowe dobra, kto-
re w konsekwencji podnoszg stope zyciowg
mas pracujgcych.

Trudnosci pierwszego okresu ” powojennego
w dziedzinie zaopatrzenia skfaniaty kierowni-
kéw zaktadow do nagromadzania jak najwiek-
szych ilosci zapaséw materiatow przekraczaja-
cych czestokro¢ kilkakrotnie niezbedne zapo-
trzebowania. Zla jakos¢ wyrobdow, wadliwy
asortyment, spdznione fakturowanie” zbyt diu-
gi cykl inkasowy, wreszcie zbyt diugi cykl pro-
dukcyjny — oto sg przyczyny zamrazania $rod-
kéw obrotowych.

Powstaje zatem zagadnienie powiekszenia
iloSci obrotow przez zmniejszenie zapasow sta-
le tkwigcych w poszczegoélnych sferach. Rzecz
zrozumiata, ze zapasy te muszg rownoczes$nie
by¢ tak wielkie, aby zabezpieczaly Ciagtos¢ pro-
dukciji.

96.000.000

[Il.  Normowanie $rodkow obrotowych

WspomnieliSmy juz, Zze plan gospodarczy
okresla normy materiatdw niezbednych dla wy-
konania planu. W mysl uchwaly KERM z dnia
12 maja 1950 roku w sprawie zasad normowa-
nia i finansowania srodkéw obrotowych przed-
siebiorstw panstwowych, Srodki ptatnicze i na-
leznosci normowaniu nie podlegaja. Aby wiec
przyspieszy¢ obieg srodkéw obrotowych musi-
my w pierwszym rzedzie rozpatrzy¢ zagad-
nienie norm zapaséw — tzn. ustali¢ sposob o
liczenia niezbednego minimum zapasow, celem
poréwnania go ze stanem faktycznym zapasow
na przedsiebiorstwie oraz ustali¢ sposob sy-
stematycznej kontroli tych zapasow.

Srodki obrotowe, jak wiadomo, sg zaangazo-
wane Ww przedsiebiorstwie w nastepujacych
grupach: (i) zapasy materiatow do produkcji,
/2) produkcja w toku, (3) wyroby gotowe,
(4) naleznosci. (5) Srodki platnicze.
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Dwie pierwsze grupy wchodzag do sfery pro-
dukcji — trzy pozostate do sfery obrotu. Roz-
patrzmy kazda z tych grup szczeg6towo:

Jednym z najwazniejszych
zadan w dziedzinie normowania
jest prawidtowe ustalenie nor-
matywu zapasOéw  materiato-
wych. Zapasy bowiem materia-

5. Normoma-
nie materia-
téw do pro-

dukcii lbw do produkcji (z wyjat-
kiem przemystu gérniczego),

stanowig przecietnie 60—70%

0go6lnej sumy normowanych $rodkéw obroto-

wych. Stosunek ten w przedsiebiorstwach o pro-
dukcjo sezonowej wzglednie o sezonowym cyklu
zaopatrzeniowym ulega silnym nieraz waha-
niom w ciggu roku. Przecietna jednak roczna
nie odbiega zasadniczo réwniez od normy. Su-
ma srodkéw obrotowych zaangazowana w ma-
teriatach do produkcji zalezna jest czesciowo
od czasokresu przebywania ich w drodze, prze-
waznie jednak od czasokresu przebywania w
magazynie przedsiebiorstwa.

Nalezy zatem ustali¢, ile dni powinny mate-
riaty znajdowac¢ sie w drodze po optaceniu ich
wartosci, oraz iludniowy zapas materiatow po-
winno przedsiebiorstwo mie¢ stale na magazy-
nie celem zabezpieczenia ciggtosci produkciji.

W pierwszym wypadku nalezy postuzy¢ sie
statystyka, ustalajgc ile przecietnie dni uplywa
od optacenia rachunku do przyjecia na maga-
zyn kazdego materialu z osobna.

W drugim wypadku nalezy ustali¢ czas po-
trzebny na: (1) przyjecie materiatdbw, (2)
przygotowanie materiatdow do produkcji, (3)
zabezpieczenie produkcji w niezbedne materia-
ty, pomiedzy jedng dostawa, a druga (4) prze-
trzymywanie materiatbw w tzw. sktadach in-
terwencyjnych.

Zestawienie takie ilustruje tablica 1

Nazwa materiatu

Nr indeksu
materiatow
zuzycie rocz-
ne (albo kwar-
talne) w zt
dzienne w zt

zuzycie
o W drodze

[N
N
w

IN

W rubrykach 1i 2 umieszczamy kolejno na-
zwy wszystkich materiatbw uzywanych w da-
nym przedsiebiorstwie. Jest to wprawdzie
zmudna robota, jednak wykonanie tej pracy
umozliwia dopiero prawidtowe obliczenie norm.
Wazne jest rOwniez skontrolowanie, czy w
przedsiebiorstwie istnieje indeks materialowy,
ktéry znakomicie utatwia prawidtowe funkcjo-
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w bad. la-

nowanie gospodarki zaopatrzeniowej i maga-
zynowej usuwajac mozliwosci ewentualnych
nieporozumien.

W rubryce 3 wpisujemy zuzycie za dany
okres, rok, czy kwartal, suma ta podzielona
przez 360 wzglednie przez 90 daje nam prze-
cietne zuzycie dzienne do rubryki 4.

W rubryce 5 umieszczamy ilos¢ dni, w kt6-
rych przecietnie towar jest w drodze. W tym
celu stwierdzamy okres pomiedzy datami za-
ptacenia faktury, a datg dowodu przyjecia na

magazyn poszczegolnych dostaw i obliczamy
przecietna.

| oniewaz materiat natychmiast po przyby-
ciu na zaklad nie zawsze moze by¢ od razu od-
dany do produkcji, musi by¢ bowiem przed
tym ~rozpakowany, posortowany i przeliczony,
musi nieraz by¢ poddany prébom laboratoryj-
nym czy technicznym na przydatnosé¢'do pro-
dukcji, nalezy przy kazdym rozdzaju materia-
tu zbadac, ile dni przecietnie uptywa naten cel
i odpowiednig cyfre wstawia sie do rubryki 6.

Zwykle samo przyjecie na magazyn przy
prawidlowo zorganizowanej gospodarce maga-
zynowej nie zabiera wiele czasu, material, kto-
ry przybywa w ciagu dnia, przyjmuje sie w tym
samym dniu wzglednie nastepnego dnia — ba-
dania jednak laboratoryjne i techniczne zaj-
mujg nieraz kilka dni.

Poleca sie wiec uwadze zbadanie ewentual-
nych mozliwosci skrécenia tego czasokresu i
ustalenie nieprzekraczalnych terminéw zaréw-
no przyjmowania na magazyn nadchodzacych
materiatow jak réwniez czasokres przebywania
materiatbw w badaniach laboratoryjnych i
technicznych.

Zapas biezacy na magazynowanie ma za za-
danie zasila¢ produkcje w niezbedne materiatly.

Zrozumiale jest, ze im czestsze beda dostawy
TABLICA 1
Zapasy w dniach
. o *
§ > S a‘+ fur X
.. o o (o)
5 f 2z W atv
o © [} - S N
@ 3 3 B in 2 £
6 7 l 9 10

materiatow, tym mniejszy zapas musi utrzymy-
wac przedsiebiorstwo na sktadzie. Odwrotnie—
im dluzszy jest odstep miedzy jedng dostawag
a druga, tym wiekszy bedzie zapas, tym wie-
cej srodkéw obrotowych uwiezionych bedzie w
tej fazie cyklu gospodarczego.

Rozpatrzmy przyktad. Zaktad zuzywa rocz-
nie 7 200 ton wegla, czyli dzienne zuzycie wy-



nosi 20 ton. Ula uproszczenia przyjmijmy, ze ta-
ka samg ilos¢ zakltad otrzymat z dostaw.
Dostawy sg miesieczne w partiach po 600
ton. Czyli najwyzszy Sredni stan zapasu mate-
riatbw w dniu dostawy wynosi¢ bedzie 600 ton.
Stan ten bedzie sie codziennie zmniejszatl o
20 ton tak, ze w przeddzien nastepnej dostawy
wynosi¢ bedzie 0. Innymi slowy — najwyzszy
Sredni stan stanowi¢ bedzie zapas materiatdw

Norme tego zapasu obliczamy w sposob sta-
tystyczny na podstawie danych o odchyleniach
od Sredniego czasu przebywania towaru w dro-
dze. Wynosi¢ to powinno niezhaczny utamek
czasu przewidzianego przebywania towaru
w drodze.

Cyfry uzyskane na podstawie obliczenn umie-
szczamy w tablicy Nr 1, w rubryce 8.

Przy obliczaniu tej Sredniej nalezy jeszcze

TABLICA 2
Zuzycie materiatéw Srednia wysoko$c¢
. 1949 llos¢é dostawy w Normatyw w Cena za Normatyw
Nazwa Sedr o j jednostkach jednostk w ztotych

LP-  materiatu jednostkach dostaw  jednostkach natu- naturalnych ! ¢ y

naturalnych ralnych

7 8

1 2 3 4 5 6

na 30 dni, najnizszy na 0 dni, czyli $redni stan
stanowi¢ bedzie zapas na

30+ 0
= 15 dni

Gdyby dostawy odbywaly sie kwartalnie, to
Sredni stan wynositby

2

Z powyzszego przykladu zatem mozna wy-
prowadzi¢ wywdd, ze Sredni zapas biezacy ma-
teriatdbw do produkcji réwna sie potowie okre-
su miedzy jedng dostawg a druga.

Obliczony w ten sposéb normatyw nalezy
umiesci¢ w rubryce 7 tablicy 1. Istnieje jeszcze
kilka sposobéw obliczania normatywu zapasow
biezacych.

Normatyw na zapasy interwencyjne ma za
zadanie zapewni¢ produkcji doptyw materia-
téw na wypadek perturbacji w dostawach.

Poniewaz w naszych obliczeniach zapasu bie-
Zacego przyjmujemy, ze stan zapasOw W prze-
dedniu nadejScia nowego transportu (wieczo-
rem po wydaniu ostatniej partii), wynosi¢ be-
dzie 0, zatem musimy przyja¢, ze dostawy nad-
chodzi¢ beda punktualnie.

W rzeczywistosci taki idealny stan rzeczy nie
ma miejsca. Bardzo czesto powstajg odchylenia
od przewidzianych terminéw badZz to z powo-
du nieterminowej wysyiki, badz tez z winy
transportu lub nieterminowego roztadunku.
Wszystko to razem wziete mogtoby spowodo-
wacé zahamowanie ciggtosci produkcji. Aby te-
mu zapobiec nalezy utrzymywac¢ na magazy-
nie pewng dodatkowg ilos¢ materiatéw.

Zapas taki nazywany zwykle zapasem inter-
wencyjnym wzglednie zelaznym — bywa po na-
dejsciu biezacej partii towaréw natychmiast
uzupetniany do swej statej wysokosci.

wzig¢ pod uwage, ze polepszajgce sie z dnia
na dzien warunki zaopatrzeniowe i transporto-
we pozwolg normatyw ten utrzymaé na najnizr-
szym poziomie.

Rubryka 9 tablicy stanowi sume
5+6+7 +8, czyli taczny normatyw w dniach.
Ta wymnozona na liczbe wskazujgcg nam
dzienne zuzycie w zlotych (rubryka 4) da nam
iios¢ Srodkéw obrotowych, ktére musimy zaan-
gazowa¢ w dany material, albo inaczej mo-
wigc — warto$¢ minimalnych zapaséw tego
materiatu.

rubryk

Suma rubryki 10 da nam igczny normatyw
zapasu materiatow do produkciji.

Oprécz podanego powyzej sposobu obliczania
normatywu zapasu materiatdw do produkcji
istnieje jeszcze caly szereg innych sposobow.

Podajemy na tablicy 2 jeden ze sposobow
stosowany czesto w praktyce.

Kolumna 3 wykazuje faktyczne zuzycie w ro-
ku 1949 w jednostkach naturalnych. Kolumna
4 ilos¢ dostaw w ciagu roku. Stosunek tych
dwoch liczb (kolumna 5) daje $redni najwyz-
szy stan ilosciowy. Jako normatyw nalezy przy-
ja¢ podany powyzej sposéb obliczania 50% naj-
wyzszego stanu zapaséw, tj. Srednig arytme-
tycznag tego zapasu miedzy najwyzszym stanem
w dniu dostawy, a stanem w dniu nadejScia
wstepnej partii towaréw. Ustalony w ten spo-
s6b normatyw ilosciowy (kolumna 6) przemno-
zony przez cene jednostkowag (kolumna 7) da-
je normatyw w zt (kolumna 8).

Nalezy jednakowoz zwréci¢ uwage na osobli-
wosci niektérych rodzajow materialdw. Nie-
ktére materialy pomocnicze zuzywane sg w_sto-
sunkowo malych ilosciach, natomiach musi sie
je sprowadza¢ w wiekszych partiach, zatem
normatyw ich bedzie zwykle wzglednie wysoki.

Przedmioty nietrwate wchodzg réwniez do
zapasow materiatowych. Jednakowoz nieznacz-
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na stosunkowo czes¢ ich jeszcze nieuzywanych
znajduje sie w magazynach, przewazajgca ich
wiekszo$¢ czesciowo juz zuzyta znajduje sie
w warsztatach lub w magazynach instrumen-
téw, skad jest brana do produkcji i po wyko-
rzystaniu zwracana. Caty ten zapas instrumen-
tow nalezy przyja¢ zatem do normatywu we-
diug jego wartoSci netto tzn. pomniejszone;j
0 zuzycie. Rzecz jasha, ze nalezy przy tej spo-
sobnosci stwierdzi¢, czy zapas faktyczny odpo-
wiada potrzebom, czy ilos¢ instrumentéw nie
przekracza ich, wzglednie, czy w rachubie ma-
gazynowej nie figurujg instrumenty i narze-
dzia zlamane wzglednie zepsute, ktérych war-
tos¢ nalezato juz dawno odpisa¢. Zagadnienie
norm zuzycia oraz planowania zapotrzebowania
instrumentow i narzedzi dotychczas nie znala-
zlo jednoznacznego rozwigzania.

Im dluzszy czasokres wyma-
gany jest dla obrobki i prze-
ksztatlcenia materiatbw w goto-
wy produkt, tym wiecej $rod-
kéw obrotowych uwiezionych
jest w produkcji w toku. Czas-
okres od momentu rozpoczecia
niezbednych rob6t przygoto-
wawczych procesu produkcyjnego do momentu
wypuszczenia gotowego wyrobu nazywamy
cyklem produkcyjnym. Wysokos¢ zapasu robot
w toku zalezna jest zatem od dtugosci cyklu
produkcyjnego.

Najdtuzszy cykl produkcyjny posiadajg za-
ktady budowy maszyn, stocznie okretowe itp.
Krotszy — niektére galezie przemystu lekkie-
go i rolno-spozywczego. Minimalne znaczenie
posiada produkcja w toku w przemysle gorni-
czym.

6. Normowa-
nie produkcji

m toku

, wzgledu na duze zréznicowanie proce-
sow technologicznych w poszczegélnych gale-
ziach przemystu, dlugosci cykléw produkcyj-
nych, ilos¢ poszczegolnych operacji skladajg-
cych sie nan, narastanie kosztéw itp. ustalenie
normatywow dla produkcji w toku jest zagad-
nieniem niezwykle trudnym i tym trudniejszym,
im wiekszy jeszcze jest asortyment wyrobow
danego zakladu.

Podajemy ponizej sposoby przyblizonego o-
bliczania tego normatywu. Sposoby te nie sg
zupelnie doktadne, jednakowoz w zasadzie nie
dajg wiekszych odchylen.

Niezbednym warunkiem dla obliczenia robot
w toku jest ustalenie dtugosci cyklu produk-
cyjnego w dniach. Dane te otrzymujemy z pla-
nu technicznego. Mylne byloby przypuszcze-
nie, ze normatyw produkcji w toku mozna by
obliczy¢ mnozac sume dziennych naktaddéw
(roczny koszt wiasny produkcji dzielony przez
300) przez ilos¢ dni cyklu produkcyjnego. Na-
ktady bowiem narastajg stopniowo i tym samym
suma s$rodkéw obrotowych, zwigzana w pro-
dukcji w toku, bedzie zawsze mniejsza od war-
tosci gotowego wyrobu, co jest zupetlnie jas-
ne, poniewaz koszt wilasny wyrobu, wyma-
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gajacy jeszcze dalszych naktadéw czy to mate-
rialowych, czy robocizny bedzie nizszy od ko-
sztu wlasnego wyrobu gotowego. Poza tym
produkcja w przedsiebiorstwie ma charakter
ciagly tzn., ze stale mamy pewng ilos¢ wyrobow
w rozmaitym stadium obrdébki.

Normatyw produkcji w toku winien zatem
ustali¢ srednig jej wartos¢. Dla obliczenia tej
Sredniej nalezy rozporzadza¢ nastepujacymi da-
nymi: (1) dlugos¢ cyklu produkcyjnego, (2)
koszt wilasny wyrobu gotowego, (3) wspdt-
czynnik narastania kosztow.

Dlugos¢ cyklu produkcyjnego, jak wspomi-
milismy juz, bierzemy z planu technicznego.
W planie technicznym mamy wyliczenie czas-
okresu potrzebnego na przeprowadzenie pro-
cesu produkcyjnego, w optymalnych warun-
kach. W procesie tym inwestujemy stopniowo
naktady w postaci materiatow, robocizny, ener-
gii itd. Réwnolegle do tych inwestycji wzrasta
stan gotowosci wyrobu. Gdyby zatem narasta-
nie kosztow odbywato sie rownomiernie, jako
normatyw mozna bytoby przyjaé 50% warto-
Ssci wyrobu gotowego, Srednig " arytmetyczng
poczatkowego stanu 0 i warto$¢ wyrobu przy
koncu cyklu produkcyjnego.

Wiekszos¢ jednak procesow produkcyjnych
wymaga hierbwnomiernego narastania kosz-
téw, co uniemozliwia przyjecie takiej Sredniej.

Istniejgce sposoby doktadnego obliczania te-
go normatywu przekraczajg ramy tego arty-
kutu. Rozpatrzymy z kolei przykiad.

Zaktad produkuje 3 wyroby A, B i C. Koszt
witasny kazdego z tych wyrobdéw wynosi 100 zt
i cykl produkcyjny 4 dni. Jednakowoz narasta-
nie naktadéw odbywa sie rozmaicie. Na wyro-
bie A mamy réwnomierny rozktad codziennie
po 25 zt

Na wyrobie B ksztaltuje sie to nastepujgco:
w pierwszym dniu — 40 zt; w drugim dniu —
25 zt; w trzecim — 25 zt;, w czwartym dniu —
10 zi. Razem stanowi to 100 z.

Na wyrobie C: w pierwszym dniu — 10 zi;
w drugim dniu — 20 zt; w trzecim — 30 zk
w czwartym dniu — 40 z.. Razem, rowniez

100 zk.

Wspdlczynnik narastania kosztow przedsta-
wiac sie bedzie tak, jak to ilustruje tablica 3 na
str. 259.

Srednia dzienna dla wyrobu A wynosié wiec
bedzie 200:4= 50; dla wyrobu B wynosi¢ be-
dzie 245:4=61,25; zas dla wyrobu C wynosi¢
bedzie 150:4=37,5.

Wspobitczynnik narastania kosztow ksztatto-
\évégé sie tak, jak to ilustruje tabilca 3 na str.

dla wyrobu A 50:100= 0,5

dla wyrobu B 61,25:100= 0,61

dla wyrobu C 37,5:100= 0,38.

Normatyw w dniach wyniesie zatem:

dla wyrobu A 0,5X4=2 dni

dla wyrobu B 0,61 X4 = 2,5 dnia

dla wyrobu C 0,38X4=1,5 dnia.



W ten sposéb jasno widzimy, ze normatyw
produkcji w toku zawsze bedzie krotszy od
faktycznego cyklu produkcyjnego w zaleznosci
od wskaznika narastania kosztéw.

Obrotowos¢ srodkéw zaangazowanych w pro-
dukcji w toku obliczamy przez podzielenie
Sredniej bilansowej wartosci rob6t w toku przez
dzienny koszt wilasny wyrobdéw gotowych,
otrzymujemy w ten sposéb wskaznik w dniach.

Poréwnajmy to z przyktadem przytoczonym
powyzej, przyjmujac, ze z produkcji wychodzi
codziennie 1 sztuka gotowego wyrobu C, to
codziennie musielibySmy mie¢ w kazdym sta-
dium obrobki 1 sztuke, zatem remanent pro-
dukcji w toku wygladatby zawsze nastepujgco:
5+20+45+80= 150, poniewaz dzienny koszt
wiasny wyrobu gotowego wynosi 100 zi, zatem
wskaznik obrotowosci wyniesie 150:100= 1,5
dnia.

Z powyzszych wywodow wynika, ze prze-
cietny koszt produkcji w toku w zaleznosci od
narastania kosztow wyrazi sie r6znym stosun-
kiem procentowym do wartosci wyrobu goto-
wego. Wedlug naszego przykladu stosunek ten
bedzie wynosit dla wyrobu A = 50%, dla wyro-
bu B=61%, i dla wyrobu C= 38%. Dlatego tez
mozna obliczy¢ normatyw produkcji w toku
weditug nastepujgcego wzoru:

KXPXW

przy czym N = normatyw, X — koszt wia-
sny produkcji w ciggu roku, P = dlugos¢ cyklu

Naktady dzienne
uj ztotych na rnyréb

Dzien B,AC, dnia
A B C A B

1 dzien 25 40 10 0 0

2 dzien 25 25 20 25 40

3 dzienh 25 25 30 50 65

4 dzien .25 10 40 75 90

100 100 100 —

produkcyjnego w dniach, W = wspoéiczynnik
kosztow produkcji w toku do kosztu whasnego
gotowego wyrobu w procentach, D = ilos¢ dni
w roku.

Jesli podstawimy pod to cyfry naszego przy-
kiadu, otrzymamy, przyjmujgc, ze przy dzien-
nej produkciji 1 szt. wyrobu C wartosci 100 z—
koszt wtasny roczny wyniesie 36000 zt (rozni-
8a8)2 pochodzi z zaokraglenia wskaznika 37,5 na

36.000 X 4 X 38
360 X loo

Wszelkie nadmierne zaangazowanie Srodkdéw
obrotowych w cyklu produkcyjnym mozemy

na poczatek

sprawdzi¢ w ten sposéb na podstawie danych
bilansowych.

Inwentaryzowanie produkcji w toku pozwoli
na oczyszczenie tej pozycji od zapiséw znie-
ksztalcajgcych faktyczng jej wartos¢. Przestu-
diowanie cyklu produkcyjnego pozwoli nam
réwniez zmniejszy¢ ilos¢ stale zaangazowanych
Srodkéw obrotowych, np. wprowadzanie nakia-
dow zwlaszcza materialowych nie od razu, ale
dopiero w dniu, kiedy to wprowadzenie umo-
tywowane jest procesem technologicznym oraz
w partiach uzasadnionych tym procesem. Przy
czym, rzecz jasha, i tu istniejg optymalne wa-
runki pobierania towarow. Nie optaca sie na
przyktad posyla¢ po kazda sztuke oddzielnie,
ale tez nie optaca sie robi¢ zapaséw miesiecz-
nych. W ten sposéb oczyscimy warsztaty od
niepotrzebnie lezacych tam zapaséw materiato-
wych.

Na skrocenie cyklu produkcyjnego maja
wplyw udoskonalenia procesu technologiczne-
go jak i skrécenie przerw miedzyoperacyj-
nych. n

Przerwy miedzyoperacyjne zalezg w pierw-
szym rzedzie od transportu warsztatowego oraz
czasokresu oczekiwania detali miedzy poszcze-
gélnymi operacjami, wzglednie na kontrole
koncowa, czy miedzyoperacyjng, od czasokresu
przebywania detali w zelaznych zapasach gwa-
rantujgcych ciggto$¢ produkcji na wypadek
awarii jakiej$ obrabiarki oraz od czasokresu
straconego na przyjmowanie i zdawanie robot

TABLICA 3

Stan Srednia marto$é
na koniec dzienna
dnia
A B C A B C
0 25 40 10 125 20,0 5
10 50 65 30 375 255 20
30 75 90 60 625 77,5 45
60 100 100 100 875 950 80

- 50 61,25 375

miedzy poszczegllnymi zmianami. Jasne jest,
ze najwiekszy efekt mozna osiggngé¢ przez
wprowadzenie potokowego systemu produkcji.
Rozliczeniami miedzyokreso-
wymi nazywamy  wydatki,
7.Normowa-  ktorych nie mozemy odnies¢
nie rozliczen  w ciezar tego okresu, w kto-
migdzyokre-  rym zostaly one poniesione,
sowych poniewaz dotyczg przysztych
okresébw  gospodarczych, np.
optacony z gOry czynsz dzierzawny, telefon
wzglednie koszty uruchomienia nowej pro-
dukcji, ktére winny obciazy¢ szereg okresow
produkcyjnych.
Normatyw ten moze by¢ nieraz ustalony
w drodze wyliczenia réznicy miedzy planem na-

259



ktadéw na dany okres a kosztem wilasnym pro-
dukcji tego okresu.

Po wyjsciu z produkcji wy-

réb gotowy przebywa zwykle

ISWN‘\’;"E'_ jeszcze jaki$ czas na skladzie
gow gi;to przedsiebiorstwa. Czasokres
wych ten powinien w zasadzie byc¢

jak najkrotszy. Zalezny on jest
od nastepujacych czynnikéw:
(1) przyjmowanie na skiad, (2) zestawienie
asortymentowe partii wysytkowej, (3) opako-
wanie towardw, (U) warunki wysyiki, np. to-
war wysyta sie tylko w partiach wagonowych,
podczas gdy produkcja dzienna wynosi tylko
1/4 wagonu.

Przyjmowanie na skilad, tzn. odbidr towaru,
przeliczenie, umieszczenie go w sktadzie na pot-
kach, stelazach itp. oraz wystawienie dowodow
przyjecia w zasadzie winno by¢ dokonane na-
tychmiast.

Wiecej czasu zajmuje zestawienie partii to-
waru, ktéra wysylana jest wedlug okreslonego
asortymentu, np. komplety naczyn, asortyment
farb malarskich itp. Jesli przedsiebiorstwo
produkuje réwnoczesnie wszelkie elementy ta-
kiej partii, to odpada czasokres oczekiwania
na skladzie skompletowania, w przeciwnym ra-
Zie okres ten bedzie odpowiednio diuzszy.
Czasokres ten zalezny jest naturalnie od orga-
nizacji procesu produkcyjnego przedsiebior-
stwa.

Opakowanie towaréw zalezne jest od rodza-
ju wyrobu oraz charakteru opakowania. Ze
wzgledu na koszty transportu istnieje pewna
stala optacalna wielkos¢ wysytki zwlaszcza wy-
robéw o charakterze masowym.

Poniewaz przedsiebiorstwa przemystowe po-
siadajg statych odbiorcéw, z ktérymi zwigzane
sa umowami planowymi, zatem zaleganie wiek-
szych zapaséw towarowych wskazuje na pro-
dukcje nieasortymentowg niechodliwg, wzgled-
nie niskiej jakosci, na ktérg trudno znalez¢ od-
biorcow.

Normatyw zapasow produkcji gotowej zalez-
ny jest zatem od: (1) czasokresu okreslonego
w dniach, (a) potrzebnego do przygotowania
towaru do wysyiki, (b) miedzy dwiema kolej-
nymi wysylkami i (2) dziennego planowego
kosztu wtasnego realizacji.

Jesli zatem planowany koszt wiasny realiza-
cji rocznej wynosi 720000 zi, a normatyw za-
pasu w dniach 20 dni, nhormatyw wyrobow go-
towych wyniesie:

720.000x 20
300 — 40.000 zh.

Jasne przy tym jest, ze prawidlowe i termi-
nowe fakturowanie zezwala na przyspieszenie
zainkasowania od odbiorcy naleznosci za wysta-
ny towar, czyli przeksztatcenie go w pienigdz—
tym samym wywiera powazny wpltyw na przy-
spieszenie obiegu $rodkdéw obrotowych.
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Powinno by¢ zasadg, ze faktura musi iS¢
w najkrotszym czasie w $lad za towarem .

Dla przeksztalcenia towaru
w pienigdz i zamkniecia tym

9-b3rt°d"' samym kotobiegu $rodkéw  o-
obrotowe brotowych nalezy jeszcze zain-
nienormo-

kasowa¢ naleznos¢ u odbiorcy.
Zasada obrotu bezgotéwkowe-
go oddata na pewien przeciag
czasu moment przekazania towaréw od momen-
tu inkasa gotowki. Przedsiebiorstwo sprzedaja-
ce obcigza rachunek odbiorcy za wartos¢ wysy-
tanych na jego adres towardw, posyla réwno-
czesnie fakture na inkaso do banku. Po otrzy-
maniu zawiadomienia z banku o dokonanym in-
kasie uznaje rachunek odbiorcy.

Poniewaz transakcje takie stale majg miej-
sce, istnieje zawsze pewien staly stan nalezno-
&ci, ktéry zalezny jest od wielkos$ci poszczegdl-
nych dostaw i diugosci cyklu inkasowego.

Plan nie przewiduje wszystkich szczegotow
procesu gospodarczego — miedzy innymi stan
naleznosci nie jest objety normatywem. Nie-
mniej zamrozenie wiasnych $rodkéw obroto-
wych w naleznosciach wywotuje trudnosci fi-
nansowe w przedsiebiorstwie.

Wprowadzenie umow planowych, ktére okre-
Slajg nie tylko asortyment ale i terminy do-
staw, pozwalajg w przyblizeniu obliczy¢ Sredni
stan naleznosci. Cykl inkasowy w zasadzie nie
powinien przekracza¢ przewidzianego w usta-
wie 0 obrocie bezgotéwkowym pieciodniowego
terminu plus dni pocztowe — a wiec razem
15—20 dni. Faktyczna dlugos¢ cyklu inkasowe-
go w dniach obliczamy dzielagc sume naleznosci
na dzienng realizacje.

newti

Normowanie S$rodkéw platniczych jest w za-
sadzie zbedne, poniewaz zapas gotowki w kasie
ustalony jest odpowiednimi przepisami, nato-
miast normalny obrét gospodarczy wyzwala
zawsze gotowke w bankach w wystarczajacej
ilosci dla nabycia i optacenia materialow do
produkciji.

IV. Usprawnienia organizacji pracy

Zarzadzenie Przewodniczacego Panstwowej
Komisji Planowania Gospodarczego z dnia 12
kwietnia 1950 r. stwierdza zaréwno najwaz-
niejsze przyczyny zamrozenia znacznych zapa-
sow Srodkéw obrotowych we wszystkich fa-
zach cyklu gospodarczego oraz wskazuje osta-
teczne sposoby zmiany tego stanu rzeczy. Ist-
niejg niedociggniecia na odcinku planowania
zaopatrzenia szeregu zaktadéw na skutek nie-
doktadnych, badz przestarzalych, badz tez
robionych na wyrost norm zuzycia.

Przegladniecie istniejgcych oraz opracowa-
nie nowych norm zuzycia, podwyzszenie kwali-
fikacji stuzby zaopatrzenia przez szkolenie pod-
niesie technike planowania i przyczyni sie do
tego, ze plany beda odpowiadaly faktycznym



potrzebom, a wszelkie pozaplanowe zlecenia zo-
stang znacznie ograniczone.

Nieterminowos¢ dostaw surowcowych i ma-
terialowych oraz niekompletnos¢ asortymento-
wa dostaw nie zostanie jeszcze usunieta przez
samo zawarcie umoéw planowych. Wazne jest
Sledzenie Scistego wykonania tych umoéw
i rygorystyczne Scigganie kar umownych za
niewykonanie wzglednie nienalezyte wykonanie
umowy. Niezaleznie od powyzszego, pracowni-
cy przedsiebiorstwa winni uporzagdkowac ewen-
tualne niedociggniecia w gospodarce magazyno-
wej oraz w obiegu dokumentow gospodarki ma-
terialowej. Nalezy ujawni¢ wszelkie zbedne
i nie nadajace sie do produkcji remanenty oraz
stara¢ sie o jak najszybsze uplynnienie ich.

Pracownicy finansowi nie powinni zadowoli¢
sie prostym przeliczeniem na ztotéwki planu
zaopatrzenia, ale powinni na podstawie posia-
danych danych z iloSciowo-wartosciowych kar-
totek materialowych przeanalizowa¢ zaréwno
normatywy zaopatrzenia jak i normy zuzycia.

Rozbicie limitbw na poszczegdllne grupy ma-
terialbw oraz na wazniejsze materiaty znako-
micie utatwi Sledzenie wykonania planu zaopa-
trzenia.

Ustalenie gornej i dolnej granicy zapasow
dla poszczegélnych materiatébw oraz oznaczenie
tej granicy na wywieszkach magazynowych po-
zwoli dziatlowi zaopatrzenia na _ operatywng
kontrole standw poprzez magazynieréw, ktoizy
obowigzani bedga do natychmiastowego sygna-
lizowania w wypadku osiggniecia tej granicy.
Przesuniecie tej czynnosci do ksiegowosci ma-
terialowej moze nie da¢ pozadanego efektu, po-
niewaz zapisy ksiegowe nastepuja znacznie
pozniej anizeli faktyczne™ zmiany w zapasach
magazynowych. Nie mniej wazna jest prawi-
diowa wycena wewnetrzna dostarczonych ma-
teriatdbw oraz kontrola faktur dostawcow.

Jesli chodzi o cykl produkcyjny, to zarzadze-
nie Przewodniczagcego PKPG stwierdza mie-
dzy innymi niedostatecznie jeszcze organi-
zacyjnie i technicznie usprawniong prace przed-
siebiorstw, brak inicjatywy kierownictwa do
bardziej nowoczesnych metod produkcyjnych,
brak wspoétpracy miedzywydziatowej oraz brak
walki o przezwyciezenie tzw. waskich gardet
w produkciji.

Jak wida¢ samo zarzadzenie wskazuje na ol-
brzymie mozliwosci, lezace przed zatogami
przedsiebiorstw w kierunku skrécenia okreséw
zwigzania $srodkow obrotowych w cyklu produk-
cyjnym.

Jak poprzednio omoéwiono, suma Srodkéw
obrotowych zwigzana w robotach w toku zalez-
na jest od (a) dlugosci cyklu produkcyjnego,
(b) kosztéow wiasnych produkcji oraz (c)
wspolczynnika narastania kosztow. Znizenie

ktéregos z tych elementéw daje zmiane ogdlnej
sumy.

Na dlugosé cyklu produkcyjnego sktadajg sie
czasokresy potrzebne do samej obrobki wyro-
bu oraz przerwy miedzyoperacyjne. Te ostatnie
stanowig nieraz przewazajgcg czes¢ calego cy-
klu. Prawidlowa zatem dokumentacja technicz-
na, stosowanie nowoczesnych metod obrébki
z jednej strony oraz racjonalna organizacja pro-
cesu produkcyjnego z drugiej, przyczyniajg sie
skutecznie do skrocenia cyklu produkcyjnego.

Nalezy przeanalizowa¢ zagadnienie specjali-
zacji wzglednie despecjalizacji wydziatbw oraz
odcinkéw wydziatowych dla ustalenia rytmicz-
nosci pracy, zsynchronizowanie pracy poszcze-
g6lnych maszyn itp.

Stosowanie doswiadczen produkcyjnych zakia-
dow danej branzy, w pierwszym rzedzie do-
Swiadczen przemystu radzieckiego, dostepnych
za posrednictwem wielkiej ilosci znakomitych
wydawnictw technicznych, ufatwia przechodze-
nie na bardziej nowoczesne metody produk-
cyjne-.

Bardzo waznym czynnikiem jest rowniez
zerwanie z zywiotowoscig. Bardzo waznym
czynnikiem jest operatywne planowanie pro-
dukcji. Zapewnia ono nieprzerwany" proces
produkcyjny przez wiasciwe nasycenie wszyst-
kich stadiéw procesu produkcyjnego materia-
tami, péHabrykatami i detalami oraz zapewnia
rozpracowanie grafikbw poszczegodlnych robot
na pojedyncze brygady i miejsca pracy.

Jesli chodzi o zagadnienie znizenia kosztow
wiasnych taczy sie ono bezposrednio — zwlasz-
cza w czesci robocizny — z kwestig skrocenia
cyklu produkcyjnego. Nie wszystkie wprawdzie
skrécenia tego cyklu muszg da¢ w efekcie zniz-
ke kosztéw wiasnych, niektére mogg by¢ wprost
nieoptacalne — jednakze w znacznej czesci
wskaznik wydajnosci pracy moze ulec znacznej
poprawie.

Zagadnieniem pierwszorzednej wagi jest
zmniejszenie nakladow materiatowych, zwlasz-
cza materiatdbw pomocniczych i paliwa. Dlatego
dokladne opracowanie wskaznikéw rozchodu
materialtdw na jednostke wyrobu oraz doktad-
na kontrola wykonania sg waznym elemen-
tem kierownictwa zakfadu.

Do prawidiowego obliczenia robocizny nie-
zbednej na jednostke produkcji przyczyni sie
niewatpliwie uchwata Komitetu Ekonomiczne-
go Rady Ministrow z dnia 12 maja 1950 roku
W sprawie organizacji normowania pracy.

Remanenty wyrobow gotowych w wiekszosci
przedsiebiorstw przekraczajg normatywy, za-
sadniczymi przyczynami tych nadwyzek sg nie-
rytmicznos$¢ i nieasortymentowo$¢ wyrobow.
Rownoczesnie nieterminowe fakturowanie przy-
czynia sie do tego, ze cyfry ksiegowe nie zaw-
sze odpowiadaja stanom faktycznym. Tutaj
umowy planowe powinny przyczyni¢ sie znacz-
nie do polepszenia wskaznika przelotnosci.

Ignacy Haendel

261



N. G. LEWINfiON

It c™n,~a organizacji zarzadzania

I planvnwail’'a produkciji

Mechanizacja vroceséw pracy jest dla nas nowag i decydujgca sita,

bez ktérej nie-

mozna utrzymaé, ani naszego tempa, ani nowej skali produkcji“. (Zac, 'tanienia Leni--
»WTj«. Wyd. 10. str. 450).

gélnogospodarcze znaczene

techniki o¥&i»izacji okreslone jest

przez podstawowe zadania objete

ustawg o piecioletnim planie odbu-

dowy i rozwoju golspodarki ZSRR.*

Panstwo radzieckie i partia komunistyczna kta-

da szczegdlny nacisk na mechaclzaCje techniki

zarzadzania, jako na czes¢ Ogodlnej naukowej

organizacji socjalistycznej' pracy. CalkoA™

wprowadzenie Srodkow technikil organizacji

podnosi prace aparatu zarzadzajgcegolha wyz-

szy poziom we wszystkich galeziach gospddarki-
a wiec réwniez w przemysle maszynowym.

Podniesienie stopnia mechanizacji i automa-

tyzacji radzieckiego budownictwa maszynowe-

go moze by¢ w pelni i skutecznie rozwigzane

dzieki nowoczesnym $Srodkom techniki organi-

zacji. Klasyfikacje tych Srodkéw podajemy po-

nizej :
Klasyfikacja srodkoéw techniki organizaciji
Mozno$¢ zastosowania pfzy
planowaniu w zakfadzie (-r)

Klasa 1. Lacznos¢ adm.-produkcyjna.

Srodki przekazywania mowy
Wewnatrz-zakladowe stacje telefoniczne
(reczne i automatyczne) —
tacznos¢ telefoniczna kierownictwa 4-
tacznos¢ telefoniczna dyspozytorska +

Dokumentacja na odlegtos¢

Przekazywanie na odlegto$¢ rekopiséw —
Przekazywanie na odleglos¢ maszynopiséw +
Fototelegraficzne przekazywanie obrazéw —

Przesytanie dokumentéw

Mechaniczne, pneumatyczne i elektryczne
przesytanie dokumentow +

Klasa 2. Sygnalizacja adm.-produkcyjna.

Poszukiwawcza, wywotawcza kierownicza
i wywotawcza z miejsc pracy -
Kombinowana dyspozytorska —F

* Tytut oryginatu niniejszego artykutu w jezyku ro-
syjskim brzmi: Orgatectinika w usprawlenii i ptaniro-
wanii proizwodstwa. Jest to pierwszy rozdziat zbioro-
wej pracy pod tym samym tytutem wydanej w Mo-
skwie roku 1949 w ramach biblioteki Domu Technika
i Inzyniera im. F. Dzierzynskiego,
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Klasa 3. Kontrola czasu

Wskazniki, sygnalizatory i rejestratory
czasu +
Technika tabeli kontrolnych —

Klasa U Technika rachunkowa

Technika ewidencji pierwiastkowej
Znormalizowane opakowanie, liczniki i
wagi kontrolne +

Klasa 5. Technika dokumentacji
Maszyny do pisania, dyktafony, maszyny

adresowe i nomenklaturowe, apara-
tura do mikrofotodokumentacji -f-:
FotbSiaty —

Aparaty ¢fio powielania (rotatory i inne)
Kopiowanie swietlne i technika konstmk-
torsko-kreSJarska . —

Klasa 6. Technika  zobrazowania procesom
produkcyjnych
Wykresy, plaskie kartoteki i urzadzenie

kontrolno-rozdzielcze +

Tarcze kierownictwa
Tarcze dyspozytorskiej
Notatniki organizacyjne

W klasyfikacji zaznaczono te srodki techniki
organizaciji, ktére moga by¢ w pierwszym rze-
dzie wyzyskane' dla mechanizacji planowania.
Rodzimy przemyst produkuje znaczng ilosé
srodkéw techniki organizacji. Coraz® bardziej
rozszerza sie produkcjg maszyn do pisania, do
liczenia, maszyn rachuilkc'wo-statystycznych,
maszyn adresowych, $rodki igcznosci, sygna-
lizacji itd. W powojennym planie piecioletnim
przewidziany jest dalszy rozwdéj produkcji no-
woczesnych $rodkéw techniki organizacji i
wiekszos$¢ z nich bedzie na pewno sjeroko sto-
sowana do mechanizacji techniki planowania.

Srodki tacznosci

Nie zatrzymujgc sie dluzej na rozpatrywac
niu aparatury fgcznosci dyspozytorskiej opisa-
nej przez inz. A. |. Mirkina, nalezy wskazac, ze
w fabrykach Ministerstwa Przemystu Srodkéw
tacznosci w ZSRR przygotowuje sie obecnie
produkcje udoskonalonych maszyn-dalekopi-»
sow, ktére moga mie¢ zastosowanie szczegodlnie



do prac, zwigzanych z operatywnym planowa-
niem miedzyzakladowym, a takze aparatury
tacznosci fototelegraficznej, pozwalajacej na
przesytanie, za pomocg zwyktej sieci telefonicz-
nej, lub bez przewodow wszelkiej dokumenta-
cji, planéw, wykresow itd. z wydzialu do wy-
dziatu lub do kierownictwa zaktadu, czy wresz-
cie do centralnego zarzadu itp.

Znane jest doswiadczenie pewnego wielkie-
go zaktadu, gdzie jeszcze w czasie Wielkiej
Wojny Narodowej zastosowano 2z powodze-
niem dalekopisy do stuzby dyspozycyjne;.

W warunkach produkcji potokowej, a spe-
cjalnie w warunkach produkcji organizowanej
wedtug harmonogramu, duze znaczenie dla pla-
nowania operatywnego posiada wyzyskanie
aparatury kontroli czasu. Szczegdlnie racjonal-
ne jest wykorzystanie ogolno-zakladowego
elektrycznego urzadzenia zegarowego, dla uru-
chomienia szeregu aparatow i przyrzadéw. W
tym celu, ogélne—zakladowe elektryczne urza-
dzenia zegarowe powinny tworzy¢ zespdt na-
stepujacych przyrzadéw i aparatow: podsta-
wowe czasomierze elektryczne, zasilajgce
wszystkie urzadzenia impulsami pradu elek-
trycznego, wtdérne czasomierze wskazujgce
czas; przyrzady kontrolujagce, za pomocag kt6-
rych zapisuje sie godziny i minuty w operatyw-
nych dokumentach (zlecenie robét itp.), zega-
ry kontrolne, sygnalizatory czasu, wydajgce
automatycznie sygnaty sSwietlne i dzwiekowe o
przerwach w pracy (obiad i inne), o rozpocze-
ciu, zakonczeniu pracy itp.

Précz tego, elektryczne impulsy wysylane do
sieci przez elektryczne czasomierze, moga byc¢
wyzyskane do zasilania licznikéw, zapisuja-
cych prace i przestoje urzadzen; ma to szczegodl-
nie istotne znaczenie dla planowania wewnatrz-
zakladowego.

Technika obrachunku

W caltoksztalcie Srodkow techniki organiza-
cji, stosowanych do mechanizacji planowania,
szczegOlnie wazne sg $rodki techniki obra-
chunku.

Pierwotne zapisywanie czynnosci, operacji
i procesOw stanowi podstawe planowania i ewi-
dencji. Bez dobrze zorganizowanej ewidencji
wstepnej, nie jest do pomys$lenia prawidiowa
organizacja ani planowania zakladowego, ani
tez ewidencji buchalteryjnej lub operatywne;j.
Nieodzownymi Srodkami mechanizacji ewiden-
cji wstepnej sa:

pomiarowe opakowanie, wagi kontrolne,

liczniki mechaniczne i elektromagnetyczne.

Niezmiernie szerokie mozliwosci mechaniza-
cji prac obrachunkowych przy planowaniu da-
je stosowanie maszyn do liczenia.

Nie zatrzymujgc sie nad szczegdtami tego ob-
szernego zagadnienia, wskazemy tylko, ze w
chwili obecnej oprocz podstawowych maszyn,
stanowigcych komplet maszyn sortujaco-tabu-

lacyjnych, tj. perforatorow (dziurkarki), we-
ryfikatoréw, maszyn sortujgcych i tabulato-
row mamy jeszcze wiele maszyn mechanizuja-
cych wszelkie prace zwigzane ze stosowaniem
maszyn sortujgco-tabulacyjnych.

Sa to maszyny nastepujace: dziurkarka su-
mujgca, dziurkarka dublujgca, dziurkarka
mnozaca, dziurkarka reprodukujaca, dziurkar-
ka odszyfrowujgca, reproduktor sumujacy i au-
tomat ukladajacy karty.

Z powyzszego zestawienia  wynika, Ze
w chwili obecnej istnieje sporo maszyn sortu-
jaco-tabulacyjnych, z pomocg ktérych mozna
mechanizowa¢ wykonanie wszelkich obliczen
i prac z zakresu planowania. Jako konkretny
przyktad moze stuzyé Gorkowska Fabryka Sa-
mochoddéw im. Molotowa, ktéra jedna z pierw-
szych zaczela stosowa¢ maszyny sortujgco-
tabulacyjne do mechanizacji planowania.

Technika dokumentacji

W technice planowania zaktadowego duze zna-
czenie moze mie¢ aparatura dla mikrofotodoku-
mentacji, szczegodlnie gdy chodzi o przyspiesze-
nie procesow kopiowania réznych operatyw-
nych dokumentéw i zmniejszenie w przyblize-
niu o 90% powierzchni archiwéw tych doku-
mentéw. Znana jest aparatura do mikrofoto-
dokumentacji systemu A. B. Wizentala. Jej
komplet sklada sie przede wszystkim z apara-
tu fotograficznego dla zdje¢ na bitone z dowol-
nego dokumentu, ksigzki, rysunku itd. z szyb-
koscia 200 i wiecej zdje¢ na godzine, oraz
z ,aparatu do odczytywania“ na ekranie (ma-
towym szkle), utrwalonych na blonie doku-
mentow w naturalnej wielkosci lub nawet
w powiekszeniu.

W praktyce planowania fabrycznego, a szcze-
gl6lnie w pracach dyspozytorskich, szerokie za-
stosowanie znajduja dyktafony dla automa-
tycznego utrwalania wypowiedzi w czasie co-
dziennych narad dyspozytorskich.

Technika zobrazowania proceséw produkcyjnych

Do techniki zobrazowania proceséw produk-
cyjnych nalezg gtéwnie wykresy, ptaskie kar-
toteki, urzadzenia kontrolno-rozdzielcze, tarcze
dyspozytorskie i aparatura do kontroli rytmu
produkcji. Ograniczymy sie tylko do zwrécenia
uwagi na dwie ostatnie grupy powyzszych
Srodkow.

Tarcza dyspozytorska przedstawia skladang
aparature ustawiong zwykle naprzeciw stotu
dyspozytora i sktadajgca sie:

D ze schematu statycznego, zwanego réw-
niez schematem mnemonicznym — schematu
szkieletowego prac dyspozytorskich, stuzace-
go do zorientowania personelu punktu dyspo-
zytorskiego w powigzaniach techniczno-pro-
dukcyjnych miedzy poszczegOlnymi czesSciami
procesu, objetego dyspozycja; (2) ze schema-
tu dynamicznego, na ktérym sg uwidocznione
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stan i dziatanie procesu kierowanego; (3) zta-
blicy sygnalizacyjno-kontrolnej, w ktérg wmon-
towane sa rozne przybory sygnalizacyjne i kon-
trolno-pomiarowe; (U) z tablicy kierownictwa,
na ktorej rozmieszczona jest aparatura kiero-
wania na odlegtosc.

Tarcza dyspozytorska moze obejmowac
wszystkie wymienione czesci, lub niektére
z nich. Oddzielne czesci mogg byé réwniez
wmontowane na stole dyspozytora.! Rdézne
wskazniki i sygnaly na tarczach moga praco-
waé automatycznie (w wyniku dziatania urzg-
dzen automatycznych odlegtosciowych), pot-
automatycznie, recznie (przestawianie reka na
tarczy roznych sygnatdw, znakéw umownych
itp.). Najbardziej rozpowszechnione sg tarcze
z mieszanym nastawianiem wskazowek i sy-
gnatéw.

Personel dyzurny punktu dyspozytorskiego
powinien mie¢ moznos¢ na podstawie danych
tarczy szybkiego i wyraznego uzmystowienia
catosci kierowanego obiektu w danej chwili.

Tarcza nie powinna by¢ przetadowana wiel-
ka liczbg wskazowek, sygnatéw itd., poniewaz
utrudni to skupienie uwagi personelu na decy-
dujacych weztowych punktach.

Dla wyposazenia organdw planowania i dys-
pozycji w aparature do kontroli rytmu produk-
cji, nalezy zwrdéci¢ Uwage na urzadzenie opisa-
ne przez inz. N. |. Sazonowa.

Nad $rodkiem linii potokowej zawiesza sie
Swietlng tablice sygnalizacyjna, podajgca czas,
pozostajgcy do zakoniczenia taktu danej pracy
w minutach (sekundach) lub w procentach ca-
tosci taktu. Podawanie pozostatego czasu wig-
Ze sie z wilgczeniem posuwu transportera i sy-
gnalizacja dZzwiekowa. Kierowanie sygnatami
odbywa sie za pomocg ,komutatora rytmu“ po-
ruszanego motorem. W punkcie dyspozytorskim
ustawia sie tablice informacyjng, ktéra sygna-
lizuje nie tylko rytmiczne wypuszczanie wyro-
bow z ostatniej operacji, ale takze obcigzenie
pierwszych stanowisk roboczych i wypuszcze-
nie gotowego produktu z kohcowych stano-
wisk. Oprocz tego, tablica-informator daje po-
rébwnanie miedzy faktyczna iloscig wyproduko-
wanych wyrobow a iloscig zaplanowana.

Opisana automatyczna sygnalizacja dziata
za pomocg lampek réznokolorowych, oswietla-
jacych na tablicy na réznych liniach potoku
produkcji napisy: ,w rytmie*“ lub ,op6znia sie".
Szczegdlnie istotne dla automatyzacji kontroli
rytmu produkcji sg zegary interwatowe kon-
strukcji inz. Stepczenko, zainstalowane na sta-
cjach moskiewskiej kolei podziemnej i sygna-
lizujgce rozmiary odstepéw miedzy dwoma ko-
lejnymi pociggami.

Jesli w punkcie dyspozycyjnym ustawimy ze-
gary interwatowe, a na poszczegoélnych stano-
wiskach przekazniki (relais), automatycznie
zamykajgce sie¢ elektryczng przy przejsciu lub
gotowego wyrobu przez stanowisko, to wigczo-
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ne w sie¢ zegary interwatowe bedg automatycz-
nie wskazywa¢ czas (z dokladnosciag do minut
lub sekund), jaki uptynat od momentu przejscia
poprzedniej czesci lub  wyrobu. Takie samo
urzadzenie moze by¢ zainstalowane na pierw-
szym stanowisku dla sygnalizowania odstepow
na poczatku potoku.

Dla podawania réznych sygnatéw zwigza-
nych z operatywnym planowaniem w warun-
kach produkcji rytmicznej mozna roéwniez
wykorzystac¢ elektryczne urzadzenia zegarowe.
W tym celu do ogdlno-zaktadowej elektrycznej
sieci zegarowej, do ktorej gtdbwne zegary wy-
sylaja impulsy elektryczne, moga by¢ réwniez
wigczone syreny, dzwonki itp., a takze regula-
tory, automatycznie podajgce sygnaty tylko
w okreslonych godzinach i minutach, lub co
pewien okre$lony odcinek czasu (np. réwny
taktowi).

Automatyczna sygnalizacja rytmu przy po-
tokowej produkcji byla oryginalnie i skutecz-
nie rozwigzana w pewnej fabryce maszyn.
Urzadzenie sygnalizacyjne, potgczone tam
bezposrednio z automatycznym nastawiaczem
transportera, sktada sie: (1) z jednej stacji
magnetycznej, (w ktérej wilasnie umieszczono
zmieniacz rytmu), (2) ze stacji napedowej za-
wierajgcej mechanizmy do jednoczesnego prze-
suwania wszystkich maszyn, ustawionych na
linii potoku z jednego stanowiska na drugie,
(3) z wylagcznika dla wylgczania silnika elek-
trycznego, poruszajacego transporter na linii
potokowej, (b) z tablicy sygnalizacji Swietlnej,
(5) z sygnatu dzwiekowego i (6) z guzika
,St0j" dla zatrzymania mechanizméw transpor-
towych w razie awarii.

Tablica sygnalizacji Swietlnej umieszczona
jest nad srodkiem linii potokowej i automatycz-
nie oswietla cyfry, oznaczajgce ilos¢ minut, po-
zostajgcych do kolejnego przesuniecia urzadzen
transportowych. Sygnal dZzwiekowy automa-
tycznie wigcza sie na 20 sek. przed uruchomie-
niem transportera.

Wreszcie, z nowej aparatury przeznaczonej
do obserwacji pracy urzadzen fabrycznych, na-
lezy wskaza¢ aparat skonstruowany w Instytu-
cie Automatyzacji i Telemechaniki Akademii
Nauk ZSRR przez prof. P. G. Tagera, I. D.
Andriejewa i D. W. Ziernowa. Aparat przewi-
dziany jest na 20 obrabiarek.

Radzieckie zaklady budowy maszyn w chwili
obecnej rozporzadzajg mozliwosciami wykorzy-
stania najnowszych srodkéw techniki organi-
zacji, produkowanych przez rodzimy przemyst.
Zastosowanie nowoczesnhych $Srodkow techniki
organizacji znacznie podwyzsza wydajnos¢ pra-
cy personelu kierowniczego, podnosi jakos¢ ope-
ratywnego kierowania produkcjg, odpowiednio
do przyspieszonego tempa i rytmu nowoczes-
nych wysoko zmechanizowanych, zautomatyzo-
wanych proceséw produkcyjnych, ulepsza ob-
stuge procesow produkcyjnych, przyczynia sie



do skrécenia cyklu produkcji podstawowej i po-
mochniczej.

Pelne Zzastosowanie réznorodnych nowoczes-
nych srodkéw techniki organizacji umozliwia
zupelne przeksztalcenie calego systemu kiero-
wania produkcja.

Zasady wykorzystania srodkow techniki
organizacji w zakladzie przemystowym

Podstawowymi zasadami wykorzystania $rod-
kéw techniki organizacji powinno by¢ petne
wykorzystanie i centralizacja wysokowydaj-
nych Srodkéw techniki organizacji w aparacie
kierownictwa zaktadu.

Zcentralizowane wykorzystanie $Srodkow te-
chniki organizacji powinno by¢ urzeczywist-
nione na drodze stworzenia ,o0golnozaktadowej
centrali techniki organizaciji“.

Obecnie jeszcze w wielu wypadkach wyko-
rzystuje sie Srodki techniki organizacji niewla-
Sciwie i nieskutecznie, jak np. organizujac
w zaktadzie dzialy (biura) maszyn do liczenia,
uzaleznia sie je od glébwnego ksiegowego. Kon-
kretng ilustracjg takiego nienormalnego poste-
powania jest przykiad jednej fabryki maszyn,
w ktérej dziat zmechanizowanej ewidencji wy-
korzystany jest wylacznie przez _ ksiegowos¢
i to przewaznie tylko dla obliczania pfac.

Zatgczony wykres pokazuje, ze faktycznie
w tym przypadku wykorzystuje sie tylko 50 k
zdolnosSci pracy stacji maszyn obrachunkowych.

Wykres tematyki pracy stacji maszyn do liczenia
w fabryce budowy maszyn (ilos¢ pracy w procentach
ogolnej ilosci kart dziurkowanych).

50% Rezerwa dla

mechanizaciji
planowania

, 2,55% Rachunko-
wo$¢ maieriatowa
, 0,85%Rachunko-
wos$¢ narzedziowi-«

k0.05% Rejestry
obrotéw

10,60% Inne do-

kumenty

1k6,15% Oblicza-
nie ptac

W niektérych halach maszyn do licze-
nia szczegoblnie niedostatecznie wykorzysta-
ne sg maszyny do liczenia sortujgco-tabu-
lacyjne, za pomoca ktorych mozna w krét-
kim czasie opracowa¢ pelng podstawowg
dokumentacje dla wiekszej liczby profildw,
co nie jest wykonalne przy pracy recz-
nej. W rzeczywistosci, w rozpatrywanym za-

ktadzie ogromng mase (okolo 240.000 w mie-
sigcu) wstepnych dokumentéw (kart robo-
czych) opracowuje sie tylko dwa razy w mie-
sigcu.

Niedostateczne wykorzystanie hali maszyn
do liczenia, ograniczony zakres tematyki i nie-
czeste sporzgdzanie tablograméw powodowaty
goraczkowy i nierbwnomierny system pracy
hali maszyn do liczenia w takim zakladzie.

Kalendarzowy wykres

dwutygodniowej
kart pracy.

tabulacji

Tymczasem, hala maszyn do liczenia w zakila-
dzie daje wszelkie mozliwosci, aby dla opera-
tywnego kierowania produkcjg (wtgczajgc w to
i*dyspozycje), zestawia¢ odpowiednie tablogra-
my z kart roboczych codziennie wypetnianych
w tysigcach sztuk. Tabele te pozwalajg na pod-
stawie catej masy wstepnych dokumentéw, na
Sciste zobrazowanie przebiegu produkcji oraz
wypetniania planu wedlug wazniejszych wska-
Znikéw i to nie tylko dla wydziatéw i warszta-
tow, ale nawet dla poszczegdlnych brygad czy
pracownikow.

Na podstawie kart roboczych mozna np.
przygotowac nastepujgce tablogramy:

(1) Sporzadzane rano za calg ubiegla dobe
zestawienie gotowej produkcji wedtug norm go-
dzinowych dla poszczegoélnych dziatdbw produk-
cji (podstawowa produkcja, zewnetrzne i we-
wnetrzne zlecenia), wedlug wydziatéw i war-
sztatdw za ubiegla dobe i tgcznie od poczatku
miesigca.

(2) Sporzadzany rano za ubieglg dobe bi-
lans czesci w niezakonczonej produkcji wedtug
wydziatbw — wsad w pierwszg operacje:
(@) w sumach narastajgcych od poczatku mie-
sigca dla kazdej czesci i serii, wyjScie z ostat-
niej operacji, (b) wedlug tych samych wskaz-
nikéw oraz braki, (c) réwniez w narastajgcych
sumach tzn. a— (b+c).

Uwaga: Zapisy na karcie roboczej pierwszej (wsad)
i ostatniej operacji (wyjscie) sa robione za pomocg
odpowiedniego szyfru.

(3) Sporzadzane wieczorem za ubiegta dobe
zestawienie wykonania norm przez poszczegol-
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riych robotnikbw w kazdej zmianie i na catym
odcinku kazdego majstra zmianowego oraz

przez wydziat (na podstawie przestojowych
kart roboczych).

Uwaga: Dla wyrazenia w procentach, liczbe godzin,
przepracowanych przez robotnikbw w czasie zmiany,
dzieli sie przez 8 i mnozy przez przez 100 za pomocg
maszyn lub tabulatoréw, majgcych urzadzenie do mno-
zenia i dzielenia.

(4) Zestawienie brakow (codzienne, co trzy
dni, Ilub co tydzien) wedlug przepustowosci,
wedtug warsztatéw i wydziatbw, wedtug obrob-
gi, wedtug czesci i wedlug przyczyn (na pod-
stawie meldunkoéw o brakach).

(5) Dekadowe zestawienie obcigzenia urza-
dzen kazdego warsztatu w normogodzinach,
skorygowanych wedtug wspoitczynnika wykona-
nia norm w danym rodzaju pracy (tokarki itp.).

Przedstawiony na rysunku 3 schemat naocz-
nie wskazuje, jak z wstepnych dokumentow
jednego rodzaju (karta pracy) mozna za pomo-
cg maszyny sortujgcej sporzadzaé zupetie” roz-
ne tablogramy, obslugujgce nie tylko ewiden-
cje, lecz i szereg kierowniczych funkciji,
a w pierwszym rzedzie planowanie.

Ten jeden wzér nie wyczerpuje bogatych
mozliwosci, jakimi dysponuje zakladowa hala
maszyn do liczenia dla zaspokojenia potrzeb
kierownictwa produkcji (w tej liczbie réwniez
potrzeb zwigzanych z pracami przy wewnetrz-
no-zaktadowym planowaniu).

Sporzadzane codziennie tablogramy wspot-
dziatajg z socjalistycznym wspdéizawodnictwem

M. HELFGOT

i ruchem stachanowskim dlatego, ze kazdy ro-
botnik czy mistrz moze codziennie otrzymywac
odpowiednie dane o wynikach pracy wszystkich
cztonkéw zespotu za ubieglta dobe w dowolnym
zestawieniu. Nalezy tedy stosowac¢ w peni kom-
binowane $rodki techniki organizacji i organi-
zowac ogolno-zaktadowe centrale techniczno-
organizacyjne, oraz rozmieszcza¢ w zakladzie
w decentralizowany sposéb rézne Srodki tech-
niczno-organizacyjne dla obstugi poszczegol-
nych ogniw produkciji.

Wyposazenie hali maszyn do liczenia w cato-
ksztalcie powinno tworzy¢ szczegdtowo opraco-
wany i wszechstronnie umotywowany system
maszyn oraz aparatow techniki organizacji.
Niezbednym warunkiem pelnowartoSciowego
funkcjonowania centrali techniczno-organiza-
cyjnej oraz kierowania produkcjg jest zainsta-
lowanie w zakladzie dostatecznie rozgatezionej
poczty pneumatyczne;.

W naszym socjalistycznym kraju mamy przed
sobg szerokie perspektywy rozwoju réznorod-
nych Srodkéw techniki organizacji, majacych
jako podstawowy cel potanienie aparatu za-
rzadzania i organizacji przez stosowanie naj-
bardziej nowoczesnych i wysokokulturalnych
form kierowania procesami produkcyjnymi.

Mechanizacja prac zwigzanych z planowa-
niem ma w tym wzgledzie szczegblnie wazne
znaczenie i wymaga dalszego teoretycznego
i praktycznego opracowania.

N. G Lewinson

Miejsce technika normowania pracy

ECHNICZNE normowanie pracy
jako dziedzina naukowa byta pra-

w produkciji
wie zupetnie nieznana w naszym
przemysle w okresie przedwrze-

Sniowym, z wyjatkiem nielicznych

przedsiebiorstw, jak Cegielski w Poznaniu,
Lilpop, Rau, Loewenstein w Warszawie, oraz
niektorych osrodkéw w gérnictwie i hutni-
ctwie, w ktoérych praca ograniczyla sie do tak
zwanej kalkulacji warsztatowej.

Metody stosowane przy normowaniu pracy
opieraly sie na ,Refie", kapitalistycznej me-
todzie niemieckiej, majacej za zadanie zwiek-
szenie i tak juz duzego wyzysku klasy robotni-
czej. Jeszcze gorzej przedstawia sie sprawa
przy stosowaniu kapitalistycznych metod ame-
rykanskich a w szczegélnosci metody Taylora

z jej tajnym chrohometrazem, tj. badaniem
czasu pracy robotnika bez wiedzy robotnika,
oraz ,wylapywaniem“ najmniejszego czesto
przypadkowego czasu wykonania danej pracy
celem zmuszenia og6tu robotnikdbw do podjecia
morderczego wprost tempa pracy na rzecz wy-
zyskiwaczy kapitalistycznych.

W wiekszosci kapitalisci nie zatrudniali kal-
kulatoréw, gdyz zagrazajace stale robotnikom
widmo bezrobocia i gtodu w zupetnosci wystar-
czalo kapitalistom do osiggania odpowiednigj
wydajnosci pracy robotnika i utrzymywania
odpowiednio wysokiej wartosci dodatkowej. Ze
strony kapitalistow nie bylo dgzenia do wyeli-
minowania prac tak zw. pracochfonnych i za-
stapienia pracy fizycznej pracg maszyn, wprost



przeciwnie — Kkapitalista chetniej stosowat
prace fizyczng, jako tansza.

Klasa robotnicza w swej walce przeciwko
kapitalizmowi zwalczala réwniez i system pra-
cy akordowej, jako system sluzacy w ustroju
kapitalistycznym do zwiekszenia ucisku klasy
robotniczej. Stusznie wiec byt wéwczas kalku-
lator warsztatowy uwazany za jeszcze jedno
dodatkowe narzedzie ucisku stluzace do wyci-
skania z robotnikéw wiekszych zyskéw dla ka-
pitalistow.

W naszym ustroju w okresie budowy pod-
staw socjalizmu, w okresie, kiedy wywilaszczo-
no kapitalistow i fabrykantow, a zaklady pra-
cy staly sie wilasnoscig klasy robotniczej, sto-
sunek robotnikéw do pracy na tle stosunku do
wlasnosci socjalistycznej, zmienit sie w zupel-
nosci.

Lenin w swej pracy: ,Wielkie Poczynanie“
powiada, Ze socjalizm zaczyna sie tam, gdzie
wystepuje wydajna ofiarna praca nie tylko dla
siebie, ale i dla spoteczenstwa.

O wzroscie wydajnosci pracy méwi Hilary
Minc w swym przemoéwieniu na V Plenum KC
PZPR, co nastepuje: ,Wynika stad jasno, i
m\szyscy sobie musimy w petni uswiadomic to,
ze bez przewidzianego w planie minimalnego
wzrostu wydajnosci pracy nie moze by¢ w 0go-
le mowy o wykonaniu Planu 6-letniego.

Wzrost wydajnosci pracy realizuje sie na
podstawie stosoioania uzgodnionych naukowo
technicznych norm pracy i poprzez systema-
tyczne poprawianie i usprawnianie tych
norm“.*

Klasa robotnicza oraz duza czes¢ pracowni-
kéw administracji zrozumiata, ze jedyna droga
do podniesienia dobrobytu klasy robotniczej i
catego spofeczenistwa jest podniesienie wydaj-
nosci pracy.

Klasa robotnicza zrozumiata twierdzenie Le-
nina, ze: ,Wydajno$¢ pracy to w ostatecznym
wyniku rzecz najwazniejsza, najgtébwniejsza dla
zwyciestwa nowego ustroju spotecznego. Kapi-
talizm stioorzyt wydajnos¢ pracy, niespotyka-
ng w warunkach panszczyzny. Kapitalizm moze
by¢ i bedzie ostatecznie pokonany przez to, ze
socjalizm stwarza nowa, znacznie loyzszg wy-
dajnos¢ pracy" .**

W zrozumieniu tego i w zrozumieniu, ze je-
dynie sluszng zasadg wynagradzania na obec-
nym etapie wedtug jej iloSci i jakoSci jest sy-
stem pracy normowanej, ktory przy zwieksze-
niu wydajnosci zwieksza zarazem i zarobki,
klasa robotnicza, a nawet bardzo czesto pra-
cownicy umystowi (maszynistki, ksiegowi itp.)
coraz czesciej domagajg sie ustalenia norm
pracy tam, gdzie ich nie ma, oraz ustalenia
stusznych i sprawiedliwych norm pracy (np.
w budownictwie).

* ..Nowe Drogi“, nr 4 (22). Str. 47.
** J. Stalin — ,Zagadnienie Leninizmu“'. Warszawa 1949.
Ksigzka i Wiedza“. Wyd. IV. str. 272
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Celem umozliwienia wprowadzenia w zycie
systemu pracy normowanej Komitet Ekono-
miczny Rady Ministréw wydat uchwate z dnia
12 maja 1950 r. w sprawie organizacji normo-
wania pracy, na podstawie ktorej Przewodni-
czacy Panstwowej Komisji Planowania Gospo-
darczego wydat zarzadzenie Nr 119 z dnia 22
maja 1950 r. w sprawie powolywania i zakre-
su dziatania organéw normowania pracy.
Uchwata dzieli normy pracy na powszechnie
obowigzujace (jednolite) branzowe i zaklado-
we, jako tez podaje metode ich ustalania i za-
twierdzania. Zarzadzenie ustala na podstawie
uchwaly odpowiednie organy normowania pra-
cy od technika normowania pracy w zakfadzie
poczawszy do komoérek normowania w central-
nych zarzadach przemystu i w ministerstwach
wigcznie, jako tez branzowe i gldwne komisje
norm pracy odpowiednio przy centralnych za-
rzadach i ministerstwach.

Uchwata przewiduje rowniez kompetencje
i zakres dziatania odpowiednich komérek nor-
mowania, przy czym wylicza szczgétowo obo-
wigzki i uprawnienia technika normowania
pracy.

Stawia ona réwniez wysokie spoteczne wy-
magania technikom normowania.

Zarowno uchwala, jak i zarzadzenie wpro-
wadzajg jasnos¢ w dziedzinie normowania pra-
cy wskazujgc doktadnie kto i jak ma w tej
dziedzinie pracowac¢. Nie mozna sie jednak na
tym zatrzymac.

Nalezy w pierwszym rzedzie wyszkoli¢ odpo-
wiednig ilos¢ technikéw normowania pracy,
wykorzystujac zaréwno kursy specjalne jak i
szkolenie zawodowe. Nalezy réwniez, stale
przestrzega¢ zasady, aby technika normowa-
nia zatrudniano w dziedzinie jego pracy.

Zgodnie z uchwalg w sprawie struktury or-
ganizacyjnej uspotecznionych przedsiebiorstw
przemystu kluczowego, centralnych zarza-
déw przemystu i zjednoczen, oraz zgodnie z
poprzednio wymieniong uchwatg i zarzadze-
niem w sprawie organizacji normowania pra-
cy, zakladowy technik normowania pracy pod-
lega kierownikowi zakfadu, a wydziatowy tech-
nik podlega bezposrednio kierownikowi wy-
dzialu produkcyjnego. Natomiast w admini-
stracji CZP lub zjednoczen komérka normowa-
nia pracy znajduje sie w dziale zatrudnienia
i ptacy.

Przestrzegajac zasady jednoosobowego kie-
rownictwa technik normowania pracy otrzy-
muje jedynie instrukcje metodologiczne z dzia-
lu pracy i ptacy, natomiast wszelkie polecenia
odnoszace sie do jego bezposredniej pracy
otrzymuje od kierownika zakladu wzglednie
z dziatlu produkcyjnego.

Technicy normowania pracy winni zajmo-
wacé sie ustalaniem norm na podstawie norma-



tywow, opracowywaniem projektéw norm przy
pomocy chronometrazu (badania zuzycia czasu
przy pomocy sekundomierza na poszczegolne
operacje, zabiegi, czynnosci i ruchy), oraz przy
pomocy fotografii dnia roboczego (badaniem
przy pomocy sekundomierza zuzycia czasu pra-
cy w ciggu dnia roboczego), organizowaniem
pomocy ‘ dla robotnikéw nie wykonujacych
norm przez szkolenie ich oraz lepsza organiza-
cje ich miejsca pracy, kontrolowaniem kart ro-
boczych, rozpowszechnieniem metod pracy
przodownikéw pracy — jednym slowem tym
wszystkim, co przyczynia sie do podniesienia
wydajnosci pracy robotnika.

Nie powinni natomiast technicy normowania
pracy zajmowac¢ sie kalkulacjg kosztéw wia-
snych dla ustalenia cen co bardzo czesto jest je-
szcze praktykowane, w szczegdlnosci tam, gdzie
sie technika normowania nazywa ,kalkulato-
rem warsztatowym" i gdzie na skutek niezro-
zumienia nazwy trafia on czesto do dziatéw ra-
chuby, obliczania kosztéw wilasnych, i finan-
séw, zamiast do pracy w dziedzinie normowa-
nia. Niesluszna jest rowniez praktyka zajmo-
wania sie dziatbw pracy i ptacy, a w szczegol-
nosci technikbw normowania ukladaniem i ob-
liczaniem list pftac, co jest zadaniem rachuby.

Czesto zachodzg wypadki zatrudniania jedy-
nego technika normowania w danym zakladzie
lub nawet chronometrazysty przy opisach pro-
cesdéw technologicznych, przy czym usprawie-
dliwia sie taki stan rzeczy ,brakiem piacy
w dziedzinie normowania. Stan taki zastat au-
tor na jednym z przodujacych skadingd zakta-
dow przemystu bawetnianego. Czesto zati udnia
sie technika normowania przy ,jego pracy*,
ale wyglada to w ten sposdb, ze technik normo-
wania jest zawalony wypetnianiem i podpisy-
waniem kart pracy. Jasna rzecz, ze jest to jed-
na z jego prac, ale czysto mechaniczna czyn-
no$¢ wpisywania moze i winna by¢ wykonywa-
na przez majstra, wzglednie urzednika specjal-
nie do tego wyznaczonego. Technik normowa-
nia nie moze zajmowac sie szczegotami, bardzo
skadingd waznymi w tym przykfadzie tj. wy-
stawianiem karty pracy — dokumentu, stuzace-
go do obliczania zarobkéw robotniczych i doku-
mentu, stuzacego jako plan — instrukcja dla
robotnika. Poprzez zajmowanie sie szczegsGtami
technik normowania gubi istotng tres¢ swojej
pracy, ktorg jest walka o ustawiczne podno-
szenie wydajnosci pracy, a co za tym idzie pod-
noszenie dobrobytu klasy pracujgce;j.

Mimo to, ze zar6éwno klasa robotnicza jak i
pracownicy administracji rozumiejg doskonale
role i znaczenie normowania pracy dla podnie-
sienia zaréwno wydajnosci pracy robotnikéw,
jak i ogdllnego dobrobytu kraju, zdarzajg sie
jeszcze przypadki niezrozumienia pracy tech-
nika normowania.

Dla przykfadu, w przemysle lekkim zaszere-
gowanie dla technika normowania pracy waha

sie w zasadzie miedzy 6 a 8 grupag stuzbowa.
W metalu, gdzie go niestusznie jeszcze dotych-
czas nazywajg kalkulatorem, zaszeregowanie
jego rowniez jest takie same, starszy kalkula-
tor ma 5 — 7 grupe; analogicznie wyglada i w
innych przemystach. Jasna rzecz, ze taka sy-
tuacja nie moze zacheci¢ wykwalifikowanego
pracownika do pracy w tej dziedzinie.

Zarzadzenie Przewodniczacego PKPG nor-4
muje ilos¢ robotnikow, jakg winien technik
normowania pracy obstuzy¢, utatwi to w, du-
zej mierze jego prace. Przy tyrn jednak winien
technik normowania spotyka¢ sie z pomocg ze
strony organizacji spotecznych, jak Rada Za-
kladowa, ze strony Podstawowej Organizacji
Partyjnej itd., gdyz mimo zrozumienia przez
klase robotniczg nowej roli, jaka obecnie spel-
nia wydajnos¢ pracy, a co za tym idzie i roli
technika normowania pracy w naszym ustroju,
istniejg jeszcze w umystach pewnej_czesci ro-
botnikbw przezytki ustroju kapitalistycznego,
ktore nalezy usungé przez odpowiednig akcje
wyjasniajgca robotnikowi spoteczna role, jakag
wykonuje technik normowania pracy.

Partia nie raz juz wskazywata na réle notm
technicznych”. Tow. Minc na Zjezdzie Zjedno-
czeniowym Partii powiedzial, ze wysokie not-
my oznaczajg wysokg wydajnosc¢ i wysokie za-
robki, niskie normy — niskg wydajnos¢ i ni-
skie zarobki.

Prawda ta nie wszedzie jeszcze dotarta.

Nasze organizacje partyjne i zwigzkowe mu-
szg zda¢ sobie sprawe, ze u podstaw niedocigg-
nie¢, brakow i btedéw w systemie ptac w orga-
nizacji pracy lezy zaniedbanie na odcinku tech-
nicznego normowania pracy“ (Tow. Klosiewicz,
.Nowe Drogi“ nr U (22). Str. 17k).

Zadania organizacji spotecznych w tej dzie-
dzinie sg tym wazniejsze, ze chronometraz i
fotografie dnia roboczego przeprowadza sie
unas bezwzglednie jawnie w
przeciwiehstwie do kapitalistycznych metod
Taylora ,i innych ,teoretykbw“ normowania
pracy, ktérzy zalecajg i przeprowadzajg tajny
chronometraz.

Jedynie petne wykorzystanie wszystkich ele-
mentow, a wiec zarébwno szkolenia, jak i odpo-
wiedniego wykorzystania czasu pracy technika
normowania i stworzenia dla technika normo-
wania pracy odpowiedniego autorytetu i odpo-
wiednich warunkéw pracy umozliwi w petni
stosowanie jedynie stusznej zasady ptacy w
okresie budowy podstaw socjalizmu w naszym
kraju ,od kazdego wedlug zdolnosci — kaz-
demu wedle pracy“ czyli optacanie pracy we-
diug jej ilosci i jakosci. Umozliwi to wykorzy-
stanie wielu ukrytych rezerw wydajnosci i pod-
niesienie dobrobytu mas pracujacych, oraz
przedterminowe wykonanie planu 6-letniego.

M. Helfgot
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WOJCIECH SZMIDT

Organizacja pracy w spotdzielni

produkcyjnej w okresie akcji

wszystkim od umiejetnego zaplano-

wania i zorganizowania pracy. Gdy

w roku ubieglym do zniw przyste-
powato 80 spoétdzielni produkcyjnych, to w roku
biezacym roboty zniwne przeprowadza przeszio
850 spotdzielni. A wiec tylko dziesigta czesé
gospodarstw zespotowych oprze organizacje
prac zniwnych na doswiadczeniach zesziorocz-
nych, a olbrzymia reszta ustali swoj plan pra-
cy kampanii zniwno-omiotowej w oparciu
o wskazowki fachowcow panstwowych osrod-
kéw maszynowych (POM) i aparatu rolnego
rad narodowych.

Doniosto$¢ i znaczenie nalezytej organizaciji
pracy w tym okresie, podkresla uchwata Rady
Ministrow w sprawie akcji zniwno-omiotowej,
ktora stawia nastepujgce tezy odnosnie organi-
zacji prac zniwnych w spétdzielniach produk-
cyjnych:

— nalezy dazy¢ do maksymalnego wykorzy-
stania wiasnej robocizny,

— wszystkich ludzi do prac nalezy podzieli¢ na
brygady robocze i grupy oraz wyznaczy¢
odpowiednich kierownikéw tych zespotéw,

— cafa organizacja pracy winna sig opiera¢ na
planie pracy,

— nalezy ustali¢ normy pracy i ich przeliczenie
na dniéwki obrachunkowe.

Niezaleznie od momentu organizacji pracy,
uchwata ustala jednoczesnie rodzaje prac, kt6-
re majg by¢ dokonane i méwi o koniecznosci
wspotpracy pomiedzy spotdzielnig produkcyjna
a Panstwowym Osrodkiem Maszynowym.

Jesli chodzi o plan pracy w okresie zbioréw,
to niezaleznie od rocznego planu produkcyjne-
go, akcja zniwna musi by¢ zaplanowana od-
dzielnie.

Plan pracy, czyli rozlozenie wykonawstwa
poszczegblnych robo6t na zespoly i indywidual-
ny przydziat pracy wynika z og6lnego planu ak-
cji zniwnej (plan techniczny), ktéry obejmuje
nastepujace elementy: (a) rodzaje zasianych
zb6z, (b) ilos¢ ha poszczegolnych upraw, (c)
rozmieszczenie pol i ich wielkos¢, (d) stan zbo-
za (stojgce czy lezgce).

Na tej podstawie mozna ustali¢ plan pracy,
ktéry powinien posiadaé¢ nastepujgce cechy:
(1) wyszczegdlnienie potrzebnych do procesu

OWODZENIE akcji zniwnej w spot-
P dzielni produkcyjnej zalezy przede
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zniwnej
Artykut dyskusyjity

produkcyjnego srodkéw produkciji, (2) wylicze-
nie niezbednej ilosci ludzi potrzebnych do pra-
cy, (3) okreslenie iloSci pracy do wykonania
w hektarach z podzialem na prace reczng, kon-
ng i maszynowg i (4) dzienne wyszczegdlnienie
poszczegolnych prac z rozbiciem na: (a) rodzaj
pracy, (b) ilos¢ ludzi, maszyn i koni, (c) ilos¢
pracy w hektarach.

Schemat takiego planu w ramach roboczego
planu produkcyjnego przedstawia zalgczona ta-
bela.

Oczywiscie, takie zaplanowanie czynnosci
produkcyjnych jest wynikiem samego planu
zbioréw, ktéry z kolei wywodzi sie z planu za-
siewdw, zapotrzebowania nawozow sztucznych,
zapotrzebowania ziarna siewnego itd.

Przedstawiony w tabeli plan jest ramowym
ujeciem ogotu prac, ktére muszg byé przepro-
wadzone w spétdzielni produkcyjnej. Plan ten
stanowi tylko pewng wytyczng do przeprowa-
dzenia akcji zniwnej. Natomiast techniczne
szczegoty wykonawstwa kampanii zniwno-omio-
towej, a wiec momenty organizacyjne, zostajg
omoéwione oddzielnie przed przystapieniem do
tych prac. Narada poprzedzajaca zniwa, w kto-
rej udziat biorg wszyscy cztonkowie spétdzielni
wraz z agronomem POM, ma na celu oméwienie
organizacyjnej strony prac, zwigzanych z ak-
cja zniwna.

Przede wszystkim przy organizowaniu prac
zniwnych w spotdzielni produkcyjnej trzeba
wzig¢ pod uwage dwa czynniki: ze spétdzielnie
nasze przewaznie nie posiadaja doswiadczenia
w przeprowadzaniu prac kolektywnych i ze o-
kres zniw, jako zakonhczenie cyklu produkcyj-
nego w rolnictwie, jest okresem najwazniej-
szym, gdyz od sprawnego i terminowego prze-
prowadzenia zbioru zalezy w duzym stopniu
jego wysokos¢, a ponadto nalezyte przygoto-
wanie roli pod siew poplonéw, czy tez pod
wczesne zasiewy ozime.

W wielu spétdzielniach, ktore przystepuja
obecnie do zniw, nie zostaly jeszcze utworzone
zespoly pracy (brygady, ogniwa, fermy). Wig-
ze sie to ze sprawg tradycyjnego przyzwycza-
jenia chiopa do pracy indywidualnej. Niemnigj
majgc do czynienia z duzymi rozmiarami go-
spodarstwa kolektywnego i z wielkg produkcja,
chlop stopniowo przekonuje sie do zespolo-
wych form pracy i rozumie, ze pewne czynno-
Sci trudne, lub nawet niemozliwe do jednooso-



bowego wykonania, dadza sie najlepiej zreali-
zowa¢ wysitkiem grupowym.

P ODZIAL na brygady pracy uwarunkowa-
ny jest postulatami produkcji. Opierajac
sie na trzech pionach pracy w gospodarstwie
zespotowym wyr6zni¢ mozemy nastepujace za-
sadnicze grupy robocze:

brygada potowa i odpowiadajgca jej produk-
cja roslinna,

brygada hodowlana i odpowiadajgca jej pro-
dukcja zwierzeca,

brygada podwdrzowa.

Do zadan brygady polowej nalezy siew, pie-
legnacja i zbiér roslin. W zaleznosci od wielko-
Sci spotdzielni produkcyjnej mozna stworzy¢
jedng lub wiecej takich brygad i stosowacé po-
dzial pracy albo wedlug rodzaju upraw,
albo wedlug klucza terenowego . W pierw-

szym przypadku bedziemy mieli bryga e
roslin przemystowych, zbozowych, pastew-
nych itd., a w drugim bedziemy poszcze-

glélnym brygadom przydziela¢ odpowiednie
pola bez wzgledu na rodzaj znajduja-
eych sie na nich roSlin. Zasadg podziatu jest,
ze kazda brygada powinna prowadzi¢ przydzie-
lony sobie odcinek produkcji roslinnej od po-
czatku do konca. Brygada robocza jako duzy
zespdt ludzi, zostaje nastepnie podzielona na
ogniwa, ktérym brygadier tj. kierownik bry-

nieprodukcyjng. Oczywiscie jest to tylko sche-
matyczna symplifikacja, ktéra wynika z tego,
ze w sklad brygady podwdérzowej wchodza: sto-
larz, kotodziej, Slusarz, kowal, murarz, str6z
nocny itd., a wiec w zasadzie ci ludzie, ktérzy
prac zwigzanych bezposrednio z procesem pro-
dukcyjnym nie wykonujg. Wiasciwym zada-
niem tej brygady jest pieleghacja inwentarza
martwego. W spoétdzielniach produkcyjnych po-
siadajgcych duzy sad i warzywnik mozna po-
nadto wydzieli¢ brygade ogrodnicza.

Gdy wiec z grubsza poznaliSmy mechanizm
organizacji pracy w gospodarstwie kolektyw-
nym, przypatrzmy sie z kolei jego dziataniu
i to w okresie ogniowej préby jego sprawnosci
podczas zniw.

Podczas roku gospodarczego pracuje w spot-
dzielni produkcyjnej pewna okreslona ilos¢
ludzi. NajczesSciej okazuje sie, ze ilos¢ ta jest
niewystarczajgca w okresie zniw. Totez w tym
czasie spoidzielnia mobilizuje wszystkich zdol-
nych do pracy, a zwlaszcza rodziny swych
cztonkéw. Oczywiscie znaczny doptyw rgk do
pracy narzuca konieczno$¢ przeorganizowania
zespotow roboczych.

Musimy sobie wpierw postawi¢ pytanie, czy
wskazang jest rzeczg tworzenie nowych, do-
rywczych brygad, ktére byly zawigzane tylko
na okres zniw, dla dokonania konkretnych prac

Plan przeprowadzenia podstawowych prac w dziale produkcji roslinnej
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.Spoétdzielnia Produkcyjna Nr 1 — wya. non

gady, przydziela odpowiedni zakres pracy w za-
leznosci od potrzeb produkcyjnych.

Zadaniem brygady hodowlanej jest piele-
gnacja inwentarza zywego. W zaleznosci o
rozwoju hodowli w danej spoétdzielni produk-
cyjnej brygada zostaje przydzielona na termy
specjalizacyjne, np. ferma hodowli trzody chle-
wnej, ferma hodowli bydta, drobiu, zwierzat
futerkowych itd.

Zadaniem brygady podwoOrzowej jest poma-
ganie w sposéb posredni dwém pozostatym. Mo
zna by nazwa¢ brygade hodowlang i potowg
brygadami produkcyjnymi, a podwoérzowg —

olowych, a poézniej ulegalyby
j¢ezmy przyktadowo ten wariant.

W spotdzielni produkcyjnej zostaly wydzielo-
ie trzy zasadnicze brygady robocze, tzn. potowa,
lodowlana i podworzowa. llos¢ ludzi wychodza-
sych do pracy stanowi 85% zdolnych do pracy.
Pozostate 15% to czlonkowie rodzin, ktérzy
ilbo zajmujg sie gospodarstwem domowym, al-
bo pracujg poza spoétdzielnig. Zalézmy dalej, ze
stan brygady polowej, zresztg brygady zawsze
najliczniejszej, wynosi 20 osob, a do prac zniw-
nych potrzeba w polu 35 robotnikéw. Czy w ta-
kim razie celowe bedzie wigczenie nowych 15 lu-

rozwigzaniu,
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cizi do juz dziatajgcej brygady, czy tez zorganizo-
wanie z nich samodzielnej grupy roboczej ?

Zastanowmy sie wpierw nad czynnikami
przemawiajagcymi za pozostawieniem jednej
brygady.

Przede wszystkim wejdzie tu w gre moment
psychologicznego oddziatywania. Istniejgca bry-
gada jest zzyta, zgrana ze soba, stanowi okre-
Slong grupe ludzi zwigzanych ze sobg wspolnym
odcinkiem pracy i ozywionych duchem wspo6t-
zawodnictwa z inng brygada. Z chwilg przyj-
Scia nowych ludzi i przydzielenia ich do po-
szczegOlnych ogniw, nowicjusze szybko oswojg
sie i przyzwyczajg sie do ludzi z brygady, zacz-
nga mysle¢, czué, chcie¢ i pracowa¢ jak oni.
A wiec psychologiczne oddziatywanie i socjolo-
giczny wplyw grupy pracujgcej jest dodatni.
Strone ujemng stanowi nadmierne powieksze-
nie brygady, ktéra w ten sposob staje sie jed-
nostkg trudniejsza do kierowania i malo ela-
styczng w dzialaniu. Caly ciezar kierownictwa
i organizacji pracy na danym odcinku przesu-
wa sie z brygadzisty na kierownika ogniwa, co
wplywa ujemnie na spoisto$¢ brygady i wytwo-
rzy¢ moze w jej tonie pewien niepotrzebny par-
tykularyzm, powstaty na gruncie przerostu am-
bicji poszczegolnych ogniw. Utworzenie nato-
miast drugiej brygady dla dokonania doryw-
czych prac przedstawia atut w tym, ze utatwio-
ne jest kierownictwo, przez elastycznos¢ i spre-
zysto$¢ dziatania dwoch niezbyt wielkich jed-
nostek. Strong ujemng zagadnienia jest fakt,
ze nowa brygada zuzy¢ musi pewien okres cza-
su na ,dotarcie sie“. Okres ten zmniejsza wy-
dajnos¢ i moze nieraz zawazy¢ na wynikach ak-
cji zniwnej.

Istnieje jeszcze trzecia koncepcja zorganizo-
wania grup roboczych. Rozbicie juz istniejgcej
brygady na dwie lub trzy nowe i wigczenie do
kazdej z nich nowych ludzi. Koncepcja ta, teo-
retycznie mozliwa, jest jednak niezyciowa, gdyz
dopuszcza rozbicie brygady, a co za tym idzie,
lamie ustalony porzadek organizacji pracy spot-
dzielni produkcyjnej.

Najlepszym rozwigzaniem tego zagadnienia
bedzie tworzenie z nowych ludzi nowej bryga-
dy, przy jednoczesnym skierowaniu do nigj
dwéch lub trzech ludzi z brygady juz istnieja-
cej. Ludzie ci zorganizowaliby prace i kierowa-
liby brygada.

Rozwigzanie takie jest o tyle dobre, o ile
dysponuje sie dos¢ duzg iloscig ludzi nowych,
z ktérych mozna by utworzy¢ samodzielng gru-
pe robocza. Mozna tu przyjg¢ pewng zasade,
mianowicie organizowanie nowej brygady na-
stepuje wowczas, gdy ilos¢ stojgcych do dyspo-
zycji nowych ludzi wynosi przeszio polowe sta-
nu juz istniejgcej brygady. Uniknie sie przez
to tworzenia jednostek zbyt malych, niezdol-
nych do zorganizowania pracy na odpowiednio
duzym odcinku produkciji i niezdolnych do ta-
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kiego podziatu pracy, ktory by gwarantowat
szybkie i sprawne przeprowadzenie akcji zniw-
nej.

Drugim problemem, poza wiaczeniem w ra-
my spotdzielczej organizacji pracy nowego ele-
mentu ludzkiego, jest skierowanie cztonkéw
jednej brygady do innej. Ma to miejsce specjal-
nie przy koniecznosci powiekszenia brygady po-
lowej kosztem brygady hodowlanej, a nawet
i podwdrzowej. W takich wypadkach regutg po-
winno by¢ wiaczenie tych ludzi do stalej bryga-
dy polowej, a nigdy nie do brygady nowotwo-
rzonej. Powinno sie tak dzia¢ dlatego, ze czion-
kowie spéldzielni znajg sie wzajemnie, wiedzg
wszystko o swoich zdolnoSciach i zamitowaniach
do pracy i w zwigzku z tym czlowiekowi kie-
rowanemu w okresie zniw z jednej brygady do
drugiej przyjemniej jest pracowaé w gronie
ludzi znajomych i znanych, a powtére — czito-
wiek taki dzieki temu, ze znane sa jego zdol-
nosci i zamitowania, moze by¢ nalezycie wyko-
rzystany tak, azeby czul, ze pracuje na wiasci-
wym miejscu i zeby przydzielony rodzaj pracy
odpowiadat mu.

A podziale grupowym ludzi konczy sie

pierwsze stadium organizacji prac zniw-
nych w spotdzielni produkcyjnej. Wiadome
jest, w jakim zespole kto bedzie pracowac, nie-
wiadomg rzeczg pozostaje jednak kwestia, co
kazdy bedzie wykonywat, gdzie i w jakim
czasie?

Postarajmy sie da¢ odpowiedZ na te pytania.
A wiec pierwsze: co kazdy pracownik bedzie
wykonywat?

Indywidualny przydzial pracy kazdemu pra-
cownikowi wynika z ogolnego planu pracy, tyl-
ko ze plan ten ujmuje to w formie ogdlnej i nie
siega az do jednostkowego podziatu pracy, po-
przestajgc na planie pracy brygady. W zwiaz-
ku z pytaniem o rodzaju pracy kazdego czio-
wieka nasuwa sie samoistnie pewna analogia,
analogia jaka zachodzi pomiedzy socjalistycz-
nym zakladem przemystowym a spoétdzielnig
produkcyjng. Podobienstwo takie mozemy za-
notowa¢ na odcinku organizacji pracy. Odnosi
sie wrazenie, ze akcja zniwna, ktdrej przebieg
jest uzalezniony od wysoko zorganizowanego
podziatu pracy i od daleko posunietej mechani-
zacji pracy, do ztudzenia przypomina fabryke,
tylko fabryke na polu pod gotym niebem.

To optyczne, formalne podobienstwo ma tak-
ze swoje podtoze merytoryczne. Powodzenie bo-
wiem calej akcji zniwnej, to takze koordynacja
prac poszczegolnych ludzi i zespotéw ludzkich,
a nade wszystko kolejnos¢ czynnosci. Transpo-
nujac okreslenie przeszczepione z arsenatu po-
je¢ biurowosci, dalo by sie nawet powiedzie¢, ze
zachodzi tu funkcjonalny podziat kompetenciji.
Kazdy pracownik musi wiedzie¢, co ma robic
i jak dang prace ma wykonywac. Ale nie na tym
koniec. Poza okresleniem jego stanowiska i u-



staleniem pewnego minimum czasu pracy, kaz-
dy uczestnik akcji zniwnej musi wiedzie¢ co,
jak, gdzie i w jakim czasie robi jego sasiad, a
ponadto kazdy musi sobie zdawaé sprawe ze
swego stanowiska zajmowanego w procesie
produkcji. Chodzi o to, azeby kazdy pracujacy
zdawal sobie sprawe z tego, jakim jest kolem
w maszynerii zniwno-omtotowej, a ponadto dla
nikogo nie moze pozosta¢ nieznany obraz cato-
ksztattu akcji zniwnej. Dlatego tez urzgdza sie
walne zebranie cztonkéw wraz z agronomem
POM, azeby ustali¢ doktadny rozkiad zaje¢ ze
szczegOtowym podziatem na zespoly i na odcinki
dziatania jednoosobowego.

A teraz zanalizujmy drugie pytanie: gdzie
ma by¢ wykonywana okres$lona praca?

Umiejscowienie roboty wyplywa z terenowej
organizacji akcji zniwnej. Terenowy ukfad za-
je¢ polega na tym, ze ustala sie, na jakim polu
bedzie sie zbieralo wpierw, a na jakim pdzZniej,
ze wybiera sie najodpowiedniejsze miejsce na
sterty, ze planuje sie drogowe rozmieszczenie
zaje¢ itd. Uwypukla sie to najlepiej na przy-
kltadzie. Ot6z bardzo wazng jest rzecza, aby
sprzet jednych ziemioptodéw nie utrudniat
sprzetu innych, a wiec nie wolno rozpoczynaé
zniw od pola tak potozonego, ze jedyna droga
dojazdowa do niego bedzie wiodta przez pole
pozniej koszone. Tak samo nalezy tak rozpla-
nowac terenowy uklad zaje¢, azeby sprzet zboza
z jednego pola nie przeszkadzal wykonywaniu
podorywek, lub siewu poplonéw na innym polu
i odwrotnie. Wreszcie, trzecim momentem dro-
gowego rozmieszczenia akcji zniwnej jest usta-
lenie drég, ktérymi maszyny bedag sie posuwac
Z jednego pola na drugie.

Te wszystkie przestanki muszg by¢ rozwigza-
ne i sprecyzowane az do takich szczegotow, jak
wyznaczenie miejsca pracy dla kazdego czio-
wieka biorgcego udziat w zniwno-omiotowym
procesie produkciji.

Z kolei stéw kilka nalezy jeszcze poswieci¢
trzeciemu pytaniu: w jakim czasie przydzielo-
na na okreslonym miejscu praca ma by¢ wy-
konana?

Mozna by tu odpowiedzie¢, ze w czasie jak
najkréotszym, ale nie bedzie to dokladne.

Akcja zniwna tak uzaleznia prace poszcze-
g6lnych osdéb od siebie, ze do tempa, jakie na-
daje akcji samo zecie zboza, musi by¢ dostoso-
wane wigzanie go w snhopy, stawianie snopow
w sztygi, wreszcie zwozenie zboza, ukiladanie
sterty i mi6écenie czy nawet podorywka i siew
poplondw. Okresli¢ to mozna jako zaleznos¢ tas-
mowa lub potokowg. A wiec tempo procesu pro-
dukcyjnego zniw zalezne jest od szybkosci pra-
cy zniwiarki, kosiarki z przyrzadem zniwnym
lub snopowigzatki, ewentualnie, przy pracy nie-
zmechanizowanej, od szybkosci recznego Kko-
szenia. Pierwszy cziowiek, od ktérego rozpo-

czyna sie zecie zboza, decyduje o tempie calej
akcji. Ale szybkos¢ jego pracy determinujg tak-
Ze nastepujgce elementy: (a) zdolnos$¢ produk-
cyjna kierowanej przez niego maszyny, (b)
ilos¢ ludzi mogacych prowadzi¢ dalszy ciag pra-
cy potokowej.

Rolnictwo zna okre$lone normy pracy dzien-
nej zniwiarki, zna takze norme potrzebnej ilo-
Sci ludzi, ktorzy by byli w stanie nadgzy¢ za pra-
cg maszyny na polu przy zbieraniu zerznietego
zboza, wigzaniu w snopki i uktadaniu w sztygi.
Majgc te dane mozna organizowac prace w ru-
chu nawet z zastosowaniem harmonogramu
prac. Prawidiowe roziozenie czasu pracy pole-
ga¢ bedzie na tym, ze nie bedzie przerw w pra-
cy, ze jedna brygada, czy tez jedno ogniwo nie
bedzie czekalo ze swojg robotg na inne itd.

Jeszcze jeden problem wysuwa sie, gdy mo-
wa 0 organizacji pracy w ruchu.

Moze sie zdarzy¢, ze prace zaplanowane na
dzien nastepny nie beda mogly by¢é wykony-
wane ze wzgledu na niesprzyjajace warunki
klimatyczne i wobwczas trzeba natychmiast
zmienia¢ caly dzienny plan pracy. Chodzi o to,
azeby ta zmiana dyktowana koniecznoscig
chwili, zeby rozwigzanie zaistniatej sytuaciji
byto naturalnym nastepstwem i wynikiem lo-
gicznego przewidywania tzn., zeby mozna by-
to w takiej chwili wykorzysta¢ maksymalng
ilos¢ zmobilizowanych pracownikow.

Przy organizowaniu prac zniwnych trzeba
bra¢ pod uwage planowanie ilosci pracy przy-
padajacej na jednego cziowieka.

Z jednej strony stanowi to zagadnienie nor-
mowania pracy, a z drugiej strony fgczy sie tak-
Ze z samg organizacjg pracy. Od tego bowiem,
ile jeden czlowiek zrobi, zalezy takze wydaj-
no$¢ drugiego czlowieka, zajmujgcego kolejne
stanowisko w tasmowym systemie produkciji.
Przy planowaniu ilosci pracy przypadajgcej do
wykonania na dany zespét roboczy nalezy kaz-
dorazowo bra¢ pod uwage mozliwosci, jakie
ten zespdt reprezentuje. Nie wolno ani na
chwile zapomina¢ o tym, ze akcja zniwna jest
momentem najwyzszego nasilenia pracy, zdol-
nosci i checi ludzkich, mobilizacji maszyn i
sprzetu i ze akcja ta staje sie zawsze najlep-
szym sprawdzianem pracy rolnika. Totez pla-
nujgc rozklad robét i zastanawiajgc sie nad
zwiekszeniem wydajnosci pracy trzeba zaw-
sze bazowa¢ na mozliwosciach wyzszych od juz
osiggnietych przecietnych. Uwidocznia to sie
szczegOlnie wyraziscie w kampanii zniwno-
omtotowe;.

G DY wiec mamy juz ustalone brygady ro-
bocze i kazda z nich otrzymala swdj plan
pracy z rozbiciem go na indywidualne przydzia-
ty robd6t, gdy mozemy juz powiedzie¢, ze plan
zostat rozlozony w czasie i w przestrzeni, wy-
suwa sie jeszcze jeden moment: przydziat
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srodkow produkcji dla poszczegdlnych grup ro-
boczych. Ustalilismy bowiem gdzie, w jakim
czasie, w jakiej kolejnosci i jaka ilos¢ pracy
ma sie wykonaé, ale pozostaje jeszcze kwestia
otwarta za pomocg czego -cztonek spotdzielni
ma przeprowadzi¢ postawione przed nim za-
danie?

W statym podziale pracy na brygady, kazda
brygada oprocz przydzielonego jej terenu pra-
cy ma jeszcze przydzielone $rodki produkcji.
(Narzedzia i maszyny, a nawet konie i wozy,
jesli idzie o brygade potowg). Za te Srodki
produkciji, to jest za ich stan i sposéb ich wy-
korzystania, brygada ponosi kolektywna odpo-
wiedzialnos¢. Takga samag odpowiedzialnos¢ po-
nosi brygada za przygotowanie S$rodkéw pro-
dukcji do akcji zniwno-omiotowej. Sposob ob-
chodzenia sie z maszynami i narzedziami wy-
stepuje najjaskrawiej w tym okresie na odcin-
ku wspotpracy brygady polowej spoétdzielni
produkcyjnej z brygada traktorowag Panstwo-
wego Osrodka Maszynowego. Odpowiedzial-
no$¢ czlonkéw spétdzielni przed zespotem stwa-
rza odpowiedni klimat do ksztaltowania sto-
sunku cztowieka do wiasnosci socjalistycznej,
do ugruntowania go jako stosunku szanowa-
nia i ochraniania tej wilasnosci, jako najwyz-
szego dobra gospodarstwa kolektywnego. Od-
powiedzialnos¢ jednostki i grupy wobec wszy-
stkich cztonkéw jest nie tyle wynikiem powie-
rzenia jej opiece pewnych srodkéw produkciji,
ale tak samo wynika ona z wewnetrznego
obowigzku i z ambicji nie pozostawania w tyle
za innymi. Te spoleczne stosunki powinny by¢
brane pod uwage przy organizowaniu pracy
spoétdzielni produkcyjnej. Rzecz jasha, ze spe-
cjalnie mozna je wykorzysta¢ w okresie akcji
zniwnej poprzez organizowanie wspotzawodni-
ctwa indywidualnego i zbiorowego. Wspdiza-
wodnictwo zbiorowe (zespotowe) moze miec
miejsce nie tylko pomiedzy brygadami, czy tez

ogniwami, ale takze pomiedzy okreSlonymi
spotdzielniami produkcyjnymi. Nie wnikajgc
w szczegOlly tego wspoéizawodnictwa, na margi-
nesie zaznaczy¢ nalezy, ze warunkiem umozli-
wiajagcym organizowanie wspotzawodnictwa
.miedzyspotdzielnianego” jest pewne podobien-
stwo strukturalno-klimatyczne pomiedzy spot-
dzielniami bioracymi udziat w tym wspoétza-
wodnictwie. Rzecz prosta, ze wspoétzawodni-
ctwo opiera sie na normach pracy, ktére zosta-
ja oddzielnie ustalone dla prac zniwnych.

Reasumujac dotychczas podane zagadnienia
i rozpatrujgc wysuniete sposoby rozwigzan na-
suwajacych sie problemow, dojdziemy do wnio-
sku, ze z jednej strony dobra organizacja pra-
cy kampanii zniwno-omiotowej w spéldziel-
ni produkcyjnej gwarantuje pomysiny przebieg
akcji, a wiec zapewnia tym samym czionkom
spotdzielni duzy dochdd, a panstwu daje po-
kazng ilos¢ ptodéw rolnych, ktére nastepnie zo-
stajg przeznaczone jako surowce dla przemy-
stlu rolnego i spozywczego, jako surowce dla
rolnictwa w formie ziarna siewnego i na po-
trzeby kosumcyjne ludnosci, a z drugiej zas
strony akcja zniwna wywiera ogromny wplyw
na zmiany w swiadomosci czionkow spétdzielni
produkcyjnych, w tym sensie, ze przez ksztal-
towanie sie nowego stosunku do kolektywnej
whasnos$ci i' przez wspoétzawodnictwo pracy bu-
dzi entuzjazm do pracy i budzi gtebokie poczu-
cie odpowiedzialnosci jednostki i grupy przed
kolektywem, co w konsekwencji pozwala na
zrzucenie z siebie tradycyjnego balastu nawy-
kéw myslenia kategoriami drobnotowarowego
wytwércy i calkowite przestawienie sie na ba-
ze socjalistyczng, tak pod wzgledem zmian eko-
nomicznych (wielkos¢ produkcji) jak i pod
wzgledem zmian Swiadomosci.

Wojciech Szmidt

Przektady publikacji radzieckich

przygotowane do wydania przez

GEOWNY

INSTYTUT PRACY

W. I. TICHOMIROW — Szkolenie nowych robotnikéw
do produkcji potokowej (pouczenie wstepne)

B. D. STIEPANOW — Organizacja produkcji w
przedsiebiorstwach przetwdorstwa miesnego

F. W. WAS | LI EW — Organizacja produkcji w

przedsiebiorstwach obrdébki

drewna

ukazg sie naktadem Panstwowych Wydawnictw Technicznych
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WYTWORCZOSC PRZEMYSLOWA

Ing. JAN PAWLIKOW SKI

Planowanie przygotowania produkcji

prototypow i serii

OSTEP techniczny w budowie ma-

szyn zmierza do wytwarzania wy-

sokowydajnych, lekkich, mocnych

i ekonomicznych maszyn, oraz urza-

dzen, stuzacych do mechanizacji pro-
cesow wytworczych, do zapewnienia nieprzerwa-
nego potoku produkcyjnego i szerokiej jego
automatyzacji.

Pojecie ,nowa maszyna“ lub ,nowe urzadze-
nie* ma ustalone znaczenie w planowaniu za-
kladowym. Pod tymi nazwami rozumiec¢ nalezy
takie obiekty, ktére w danym zaktadzie nie
byly jeszcze wykonane, lub ktére réznig sie za-
sadniczo od produkowanych poprzednio podob-
nych maszyn i urzadzeh. Dlatego nie nalezy
uwazac za nowa takga maszyne, ktérej konstruk-
cja jest tylko unowoczesniona, tzn. nieco ulep-
szona.

Planowanie przygotowania produkcji no-
wych maszyn i urzadzen skfada sie z planowa-
nia poszczegolnych etapéw technicznego przy-
gotowania ich produkcji, oraz wzajemnego po-
wigzania tych etapéw w czasie.

Jak wielkg trudnos$¢ przedstawia techniczne
przygotowanie produkcji nowych maszyn, po-
siadajgcych od 1000—2500 czesci sktadowych,
wykonywanych z duzg dokladnoscig w 6 i 7
klasie pasowan, Swiadczy nastepujacy przykfad.
Przy seryjnej produkcji takich maszyn nalezy
opracowa¢ 8 — 10.000 réznorodnych operacji
technologicznych, oraz skonstruowaé¢ i wy-
kona¢ okoto 4000 jednostek roznych pomocy
warsztatowych. Przy produkcji masowej liczba
jednostek pomocy warsztatowych wzrosnie do
6000, a liczba operacji technologicznych 9 —
12.000.

Techniczne przygotowanie produkcji mozna
podzieli¢ na trzy zasadnicze etapy: K — przy-
gotowanie konstrukcyjne, T — przygotowanie
technologiczne, M — przygotowanie materiato-
we i pomocy warsztatowych.

Z kolei kazdy z etapow mozna podzieli¢ na
nastepujace odcinki pracy:

K 1 — konstrukcja obiektu (projekt),

K 2 — projekty zestawien zespotéw i pod-
zespotow,

KB — konstrukcja czesci,

maszyn

K 4 — sprawdzanie czesci przez wykonanie
zestawien roboczych,
K 5 — badanie konstrukcji z punktu widze-
nia technologii i ekonomii,
K 6 — technologiczne
kéw czesci,

K 7 — normalizacyjne sprawdzanie rysun-
kéw czesci,

K 8 — szczegdtospisy i Swiattokopie,

sprawdzanie rysun-

T | — typowanie wazniejszych specjalnych
pomocy warsztatowych,

T 2 — projektowanie wazniejszych specjal-
nych pomocy warsztatowych,

T 3 — opracowanie procesow technologicz-
nych i dalszych pomocy usprawniajgcych,

T 4 — kalkulacja czasow,

T 5 — dokumentacja techniczna,

M | — normatywy materialowe i pomocy
warsztatowych,

M 2 — zamOwienia, oraz przygotowanie
materiatdbw i pomocy warsztatowych.

Jak wynika z powyzszego, projektowanie
i przygotowanie produkcji obejmuje obszerny
zakres prac, potaczonych z duzymi naktadami.
Gléwne wiec zadanie planowania polega na
skroceniu cyklu prac przygotowawczych i po-
taczeniu w czasie poszczeg6lnych etapéw, o
czym bedzie mowa nizej. Z wymienionych tu
odcinkbw prac przygotowawczych, szczegoto-
wego omoéwienia wymagaja:

K 5 — badanie konstrukcji z punktu widze-
nia technologii i ekonomii,

K 6 — technologiczne sprawdzenie rysunkow
czesci,

T | — typowanie wazniejszych specjalnych
pomocy warsztatowych. >

Rozpatrzymy kolejno te odcinki prac. Bada-
nie konstrukcji z punktu widzenia technologii
i ekonomii ma na celu wykonanie maszyny lub
urzadzenia odpowiadajgcego stawianym warun-
kom, w jak najkrétszym czasie i przy minimal-
nym naktadzie pracy. Zadanie to osiggng¢ mo-
Zna przez zastosowanie tatwo obrabianych i ta-
nich materiatow, racjonalny wybér potfabryka-
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tow, maksymalne zastosowanie znormalizowa-
nych i zunifikowanych czesci, podzespotow i ze-
spotow, zastosowanie mozliwie najprostszych
rozwigzan konstrukcyjnych czesci, zastosowa-
nie mozliwie zgrubnych klas dokladnosci wy-
konania czesci, prostoty i tatwosci montazu itp.

Przy badaniu metod wykonania nalezy u-
wzgledni¢ réwniez ekonomiczno$¢ konstrukcji
przy eksploataciji.

Sprawdzanie rysunkow czesci jest ostatnim
etapem badania technologii i ekonomii kon-
strukcji. Czynno$¢ powyzsza wykonujg zazwy-
czaj technicy planowania (technolodzy), pod
kierownictwem grupowego technologa. .Spraw-
dzaniu podlegaja oryginaly rysunkéw. Przed
wykonaniem Swiattokopii sprawdza sie: (a) ce-
lowos¢ wybranego materiatu dla danej czesci,
pod wzgledem odpowiedniej twardosci, obra-
bialnosci, taniosci i tatwosci jego otrzymania,
(h) celowos¢ wybranego sposobu wykonania
czesci, na przyktad: odlew, odkuwka, czesci tto-
czone lub spawane, w catosci lub sktadane itp.,
(c) prostote formy geometrycznej czesci, po-
wierzchni i ich zestawienia, fatwos¢ obrébki
i pomiaréw, (d) prawidlowos$¢ podanych od-
chytek, (e) wystarczajgca sztywno$¢ czesci,
uniemozliwiajgca drgania przy obrébce lub od-
ksztatcenia przy mocowaniu, (f) celowos¢ po-
wierzchni podstawowych (bazowych) dla obrob-
ki, montazu i kontroli, (g) mozliwos¢ wykona-
nia czesci na posiadanym parku obrabiarko-
wym, (h) wystarczajgca ilos¢ i prawidlowe po-
stawienie wymiaréw, z punktu widzenia tech-
nologii obrébki, (i) odpowiednie wykohczenie
czesci w stosunku do mozliwosci obrébki i cha-
rakteru czesci, (k) celowos¢ konstrukcji w sto-
sunku do seryjnosci wykonania itp.

Po sprawdzeniu wszystkie rysunki zostaja,
przed wydaniem do $wiattokopii, podpisane
przez sprawdzajgcych. Rysunki nie odpowiada-
jace wymaganiom lub z zauwazonymi bfedami
zostajg zwrécone do poprawki. Nalezy zazna-
czy¢, ze tak przeprowadzona kontrola znacznie
przyspiesza ogodlng kontrole rysunkéw i spro-
wadza do minimum konieczno$¢ ich przerdbki.
Tego rodzaju kontrole rysunkéw przewaznie
nie stosuje sie w naszych zaktadach. Powoduje
to duza ilos¢ brakéw i przerébek, oraz wydtu-
za cykl wykonania prototypu i powieksza ko-
szty jego wykonania.

Réwnolegle do kontroli technologicznej mo-
zna prowadzi¢ kontrole normalizacyjng, oraz
typowanie wazniejszych specjalnych pomocy
warsztatowych. Szczegdlnie ta ostatnia czyn-
no$¢ ma bardzo wielkie znaczenie przy wyko-
naniu prototypu i dlatego postaramy sie ja
szczegOlowo przeanalizowac.

Ustalenie celowosci zaprojektowania pomo-
cy warsztatowych ma w kazdym wypadku de-
cydujagce znaczenie. Cykl przygotowania i opa-
nowania produkcji nowych wyrobéw jest za-
lezny, w znacznym stopniu, od iloSci prac przy
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zaprojektowaniu i wykonaniu pomocy war-
sztatowych. Zbyt wielka iloS¢ pomocy specjal-
nych wydluza cykl przygotowawczy i podraza
koszt wytwarzania nowych wyrobéw. Niedosta-
teczna ilos¢ specjalnych pomocy warsztato-
wych moze opdzni¢ wykonanie prototypu oraz
pierwszej serii, jak réwniez moze ujemnie
wptyna¢ na jakos¢ wyrobéw. Nalezy wiec
w pierwszej kolejnosci ustali¢ dla prototypu
specjalne pomoce warsztatowe dla czesci wy-
jatkowo zlozonych, wykonanie ktorych bez ta-
kich pomocy jest z technicznego punktu widze-
nia niemozliwe, wzglednie utrudnione.

Poza tym nalezy ustali¢ pomoce dla wiekszej
ilosci powtarzalnych czesci danego wyrobu, o
ile pomoce te bedg sie optacac.

W celu przys$pieszenia prac przygotowaw-
czych i opanowania produkcji, zagadnienie ce-
lowosci zastosowania specjalnych pomocy war-
sztatowych winno by¢ rozpatrywane dla kaz-
dego konkretnego przypadku (czesci) przez po-
réwnanie cyklu wykonania. W niektérych przy-
padkach nalezy okresla¢ rentownos¢ specjal-
nych pomocy warsztatowych, przez poréwnanie
kosztow wytwarzania przy zastosowaniu pomo-
cy i bez ich zastosowania. Nowe pomoce spe-
cjalne nalezy projektowac tylko w tym przy-
padku, kiedy stwierdzi sie niemozliwos¢ bodaj
czesciowego zastosowania do biezacej produk-
cji pomocy istniejgcych lub uniwersalnych.

Przy produkcji prototypéw duze znaczenie
ma zastosowanie znormalizowanych elementéw
pomocy (uchwytéw), ktorymi mozna by uzupet-
nia¢ istniejgce uchwyty lub inne pomoce. Po
wykonaniu wykazu pomocy warsztatowych mo-
zna ustali¢ wstepny harmonogram termindw,
oraz kolejnosci wykonania rysunkéw poszcze-
g6lnych pomocy, jak réwniez terminy dostaw
tych pomocy przez wlasng narzedziownie lub
z zewnatrz. Jeden egzemplarz takiego wykazu
powinien by¢ skierowany do narzedziowni, aze-
by mogta sie odpowiednio przygotowa¢ do wy-
konania pomocy. Na podstawie takiego wykazu
narzedziownia ustali ilos¢ potrzebnej roboci-
zny, zaplanuje obcigzenie swoich dziatow w od-
powiednich terminach, oraz zaplanuje potrze-
bny materiat. Poniewaz wykaz bedzie réwniez
zawierat przewidywane terminy wykonania ry-
sunkéw, totez narzedziownia bedzie mogta
jednoczesnie Sledzi¢ terminy dostaw rysunkow
i w odpowiednim czasie monitowac¢ biuro po-
mocy.

Specjalne pomoce warsztatowe wykonuje
narzedziownia wedtug rysunkéw opracowanych
przez biuro pomocy, istniejace przy kazdej sa-
modzielnej jednostce produkcyjnej (fabryce).

Wykonywanie pomocy dla nowych wyrobdw,
szczegOlnie prototypow, napotyka na szereg
trudnosci organizacyjnych takich, jak: krotki
termin wykonania, réznorodna nomenklatura,
jednostkowy charakter produkciji, jednoczesne
wykonywanie pomocy do prototypéw z pro-
dukcjg biezacy itd.



Z tych wzgledow planowanie i organizacje
pracy dla narzedziowni nalezy oprze¢ na naste-
pujacych wytycznych:

(@) Uzgodnienie terminarzy wykresowych
konstrukcji i wykonania pomocy, racjonalne
planowanie kolejnosci wykonania;

(b) Planowe powigzanie wykonania pomocy
do prototypdéw z pomocami do biezace] produk-
cji, ustalenie ogdlnego zakresu produkcji i u-
zgodnienie go z mozliwosciami produkcyjnymi
narzedziowni; rezerwowanie mozliwosci pro-
dukcyjnych dla wykonania pomocy specjalnych
do nowej produkciji;

(c) Jak najszersza normalizacja elementow
pomocy specjalnych;

(d) Organizacja dziatu dyspozytorskiego dla

kontroli i uzgodnienia terminéw wykonania
nowych pomocy, w szczegolnosci dla prototy-
Ow.
P Planowanie, ewidencja i kontrola opanowa-
nia produkcji nowych maszyn pozwalaja na
koordynacje poszczegolnych etapéw techniczne-
go przygotowania w taki sposéb, azeby osiag-
na¢ na kazdym etapie maksymalne zageszczenie
prac i minimalny czas trwania calego okresu
przygotowania.

Najwazniejszym czynnikiem skrécenia cy-

Tablica 4

uproszczenie i przyspieszenie nastepujgcych po
sobie etapow prac przygotowawczych i umozli-
wia¢ réwnolegtos¢ prowadzenia kolejnych eta-
péw. Na przykitad: wykonanie rysunkéw robo-
czych winno by¢ organizowane w taki sposob,
azeby w pierwszej kolejnosci wykonywac i od-
dawa¢ do kontroli technologicznej najbardziej
zlozone czesdci, ktore wymagajg dluzszego czasu
przygotowania i wykonania, w szczegG6lnosci
czesci wymagajgce specjalnych pomocy war-
sztatowych (odlewy, odkuwki).

Przy rozpracowywaniu zespotow konstrukto-
rzy winni stosowa¢ w jak najszerszym stopniu
takie rozczlonowanie na podzespoty, ktére mo-
zna by réwnolegle montowa¢ w miare otrzymy-
wania czesci, nie czekajgc na ukonczenie kon-
strukcji catego zespotu.

Etapy jednego stadium przygotowania win-
ny taczy¢ sie w czasie i realizowac¢ réwnolegle
(np. pewne prace konstruktorskie), jak i etapy
réznych stadibw (np. prace konstruktorskie
i technologiczne). Potgczenie technologicznych
etapow realizuje sie wszystkimi mozliwymi spo-
sobami, a wiec przez rozpracowanie procesow
technologicznych réwnolegle z technologiczng
kontrola rysunkéw, przez wykonanie szczegoto-
spis6w rownolegle z procesami technologiczny-
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czenie dla przy$pieszonego opanowania nowych
wyrobow.
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mi z niewielka odchytkg w czasie, oraz przez
projektowanie pomocy w miare ich ustalenia,
tacznie z opracowaniem procesow technologicz-
nych itd. itd.

Jednym slowem potaczenie w czasie etapow
technologicznego i konstruktorskiego przygo-
towania moze zbiega¢ sie w réwnolegtym roz-
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pracowaniu procesow technologicznych z wyko-
naniem rysunkéw, (tzn. w $lad za wykonaniem
rysunkéw oddzielnych czesci).

Wszystkie dotychczas wymienione zagadnie-
nia moga by¢ zaplanowane w bardzo szczegdlo-
wym harmonogramie, w $cisle okreslonych od-
cinkach czasu i dadzg w ostatecznym efekcie
znaczne skrdcenie cyklu przygotowania pro-
dukciji.

Zaplanowanie prac przygotowawczych do
wykonania prototypu powinno opiera¢ sie na
jednostkach czasu dla kazdej z poszczegolnych
czynnosci. Ponizej podajemy procentowy udziat
poszczegllnych prac przygotowawczych dla
wykonania prototypu turbiny parowej-w jed-
nym z zaktadow radzieckich.

1. Projekt wstepny i konstrukcja
2. Detale zestawienia oraz szcze-

gotospisy 16%—10.880 ,,
3. Projektowanie i wykonanie modeli 4%— 2.720 ,,
¢l Opracowanie technologii i kal-

3,7%—2.516 godz.

kulacja 6%—4.080 ,,
5. Projektowanie specjalnych po-
mocy warsztatowych 10%— 6.800 ,,

6. Wykonanie pomocy specjalnych 20%—13.600 ,,
7. Wykonanie i proba prototypu 40,3%—27.404 ,,

Razem: 100%—68.000 godz.

Jak wynika z podanego zestawienia ogoélna
pracochtonnos¢ danego obiektu, tgcznie z wyko-
naniem prototypu, wynosi 68.000 roboczo-go-
dzin lub 8.500 roboczo-dni.

J. KURAKOW

Najpilniejsze zadania mechanizacji

Zazwyczaj, przy podejmowaniu danego za-
moéwienia, ustala sie przyblizony termin wyko-
nania, stad wynika og6lna rozpieto$¢ czasu,
jaki mamy do dyspozycji na wykonanie zamé-
wienia.

Na podstawie przytoczonych tu czynnikéw,
biuro planowania, biorgc pod uwage mozliwosé
prowadzenia réwnolegtych prac przygotowaw-
czych, rozpracuje szczegétowy harmonogram
dla kazdego etapu, ustalajgc, zgodnie z poda-
nymi czasami, ilos¢ ludzi i czas trwania kazde-
go etapu, oraz wigzac poszczegolne etapy ze so-
ba w taki sposéb, azeby pewne czynnosci jedne-
go etapu byly prowadzone réwnolegle z czyn-
nosciami drugiego etapu.

Zalgczona tabela przedstawia wzo6r harmono-
gramu przygotowania produkcji i wykonania
prototypu turbiny parowej. Rozplanowane
w sposob podany w tabeli poszczegdlne etapy
prac przygotowawczych nalezy z kolei bardziej
szczegOtowo przepracowaé w czasie. Odnosi sie
to szczegdlnie do takich prac, jak projektowa-
nie i wykonanie pomocy warsztatowych oraz
opracowanie technologii i kalkulacji. W danym
przypadku nalezy w pierwszej kolejnosci opra-
cowywac i wykonywac¢ najbardziej pracochton-
no obiekty.

Tak pojete planowanie rob6t utatwi znacznie
prace przygotowania produkcji oraz skroci
cykl wykonania prototypu.

Jan Pawlikowski

pracy

w Zwigzku Radzieckim

echanizacja pracy rozwijala sie w 1949
w 1949 r. w przemysle weglowym, kopal-
M mystu, transportu i budownictwa. Ilos¢
prac wykonanych przy pomocy maszyn
w 1949 r w przemysle weglowym, kopal-
niach rudy i hutnictwie, w przemysle lesnym, budowy
maszyn, budownictwie, zatadunku i wyladunku wzro-
sta wiecej niz poétorakrotnie w stosunku do roku 1948.
W poszczegoélnych dziatach pracy, jak na przykiad ta-
dowanie wegla w przodkach na transportery, zwozki
drewna na sklady lesne, odwozenia torfu oraz przy pra-

cach tynkarskich ilos¢ prac wykonanych mechanicz-
nie wzrosta 3 do 5-krotnie. Produkcja maszyn i mecha-

nizméw wzrosta potorakrotnie w stosunku do 1948 r.

Ustalita sie produkcja seryjna prawie catkowiiego
asortymentu maszyn zatadunkowych. Poprzednio pro-
dukcja nie zaspakajata zapotrzebowania ani pod wzgle-
dem ilosci, ani pod wzgledem rodzajow i typébw ma-
szyn.

%organizowano produkcje seryjng nowych maszyn
wysokosprawnych: kombajnéw weglowych, drag poste-
pujacych, tadowarek samochodowych i ciggnikowych,
pit elektrycznych na prad o wysokiej czestotliwosci i
pionowych tadowarek pneumatycznych do kamienia

278

przy budowie szybow. Setki tysiecy robotnikéw prze-
szto w 1949 r. od pracy recznej do obstugi i kierowania
maszynami, mechanizmami i urzadzeniami.

Dotatnie wyniki doSwiadczen 1949 r.

Mechanizacja pracy w Zwigzku Radzieckim w roku
ubiegtym miata specjalng ceche, a mianowicie caly sze-
reg zaktadoéw przystgpit do wprowadzenia u siebie me-
chanizacji zespotami, rozszerzenia zakresu stosowania
metody potokowej oraz wprowadzito wysokosprawne
zasady i metody mechanizacji. Obok tego rozwinieto
wykorzystanie urzadzen przez zmontowanie linii pro-
dukcyjnych, skitadajgcych sie z zespotlbw maszyn i
urzaden niezbednych do catkowitego wykonania okre-
Slonej pracy.

W Ministerstwie Elektrowni zostalo zmechanizowa-
ne zespotami kilka przedsiebiorstw torfowych stosuja-
cych wydobywanie torfu frezerowego. Roéwnoczesnie
w ministerstwach przemystu papierniczego, lesnego
i komunikacji zmechanizowano zespotami kilkadziesiat
przedsiebiorstw lesnych, oraz w dziedzinie gospodar-
czej objetej resortem ministerstwa marynarki wojen-
nej zmechanizowano kilka nabrzezy rzecznych i mor-



skich w ministerstwie marynarki. Przeprowadza sie
ogromne prace nad zmechanizowaniem wydobycia we-
gla i rudy. W wielu miejscach wciela sie w zycie zme-
chanizowanie zespotami budownictwa przemystowego
i mieszkaniowego.

Jakkolwiek ilos¢ przedsiebiorstw i budéw zmechani-
zowanych zespotami jest jeszcze nie duza, jednak moz-
na juz obecnie wyciggnac¢ niektére wnioski. Mechani-
zacja zespotami pozwolita zastosowa¢ najwydajniejsze
metody pracy, pozwolita powigza¢ ze sobg poszczegodine
maszyny i mechanizmy zgodnie z ich wydajnoscia.
Mechanizacja wymaga S$cistego planowania produkciji
i szczegdtowego rozpracowania jej technologii zwieksza
wykorzystanie maszyn i urzadzen oraz zwieksza wy-
dajnos¢ pracy robotnika.

W przeciggu tylko jednego roku, w zakladach zme-
chanizowanych zespotami wydajnos¢ pracy zwiekszb)ﬂa
sie w nastepujacy sposob: w zakiadaen torrowych o 25%
a w poszczegolnych przypadkach o 58 do 10U%; w ko-
palniach iuay o 64%; w gospodarce lesnej o 100 do
n5%; w budownictwie mieszkaniowym o 50 do 75%;
w budownictwie drogowym czterokrotnie; w por-
tach rzecznych o 40%. W kopalni N-3-bis trustu ,,Czi-
stiakowanuacit“, po zmechanizowaniu zespotami zala-
dunku W%%Ia na transpotery — przecietna wydajnos¢ na
miesiac azata sie trzykrotnie wyzsza niz przecietna
z innych kopalh. W przedsiebiorstwie torfowym w Ko-
bryniu przecietne roczne wydobycie torfu bylo o 28,5%
wieksze niz w innych przedsiebiorstwach.

W roku 1949 po raz pierwszy wprowadzono metody
pracy potokowej w lesnictwie. Zastosowano je w Kilku
przedsiebiorstwach w ten sposodb, ze drewno Sciete za
pomocy lekkich pit elektrycznych, natychmiast po oczy-
szczeniu z gatezi i sekéw..wycigga sie z lasu do punktow
zatadunkowych przy kolejkach lesnych. Do wyciggania
drewna stosuje sie specjalne ciaggniki.

Kolejka przewozi cate bierwiona tj. drewno w dtuzy-
cach niekorowane i nie wyrobione na miare do stacji
kolei normalnotorowej. W skitadach przy stacji drewno
wyrabia sie na odpowiednie dtugoscig stosujgc do tego
celu nowego typu pity elektryczne, sortuje sie i taduje
na wagony. Do sortowania uzywa sie wyciggow lino-
wych, a do tadowania na wagony — dzwigébw mecha-
nicznych.

W ten sposéb cykl produkcyjny drewna od chwili
Sciecia, do chwili zatadowania na wagon kolei normal-
notorowej wynosi 9 do 12 godzin, wobec kilku tygodni,
a nawet i miesiecy przy starych metodach pracy.

Przy metodzie potokowej odpada catkowicie uktada-
nie drewna w mygly (sztaplowanie) na pomocniczym
skladzie w lesie oraz znacznie wzrasta wykorzystanie
sprzetu. Réwnoczesnie zmniejsza sie 0 30 do 35% ilos¢
zatrudnionych w lesie robotnikéw. Istnieje mozliwosc
skoncentrowania wyrdbki i sortowania drewna na
gtébwnych skladach drewna i zapewnienia doboru sta-
tych i wyzej wykwalifikowanych robotnikéw. Metoda
potokowa zyskala sobie uznanie personelu zajetego wy-
robka drewna.

Budowa jednej drogi zostala wyposazona w roku
ubiegtym w zespdét maszyn drogowych, co pozwolito na
zastosowanie metody pracy potokowej. Na trasie budo-
wy posuwa sie kolejno kilka kolumn maszyn drogo-
wych. Na poczatku koparki, dzwigi dinne maszyny wy-
konujg duze roboty ziemne i ustawiajg mniejszeé mo-
sty. W odlegtosci 2 do 3 kilometrow za koparkami po-
suwa sie kolumna maszyn wykonujgacych nasyp. W na-
stepnej kolejnosci idg maszyny ukiadajace podtoze
jezdni oraz kolumna maszyn ukfadajacych i wykarcza-
jacych nawierzchnie.

Przecietna szybkos¢ budowy drogi osiggneta 420
metréw biezacych na dobe, lecz istnieje mozliwos¢ pod-
niesienia jej do 500 — 600 metrow biezacych. Wydaj-
nos¢ pracy na tego rodzaju budowach wzrosta w sto-
sunku do starych metod prawie czterokrotnie.

Zasady pracy potokowej zastosowano réwniez przy
uktadaniu jednego z gazociggow, osiagajgc przecietng
wydajnos¢ 1500 do 1700 metréw biezacych na dobe (go-
towego gazociggu). W tym przypadku prace wykonywa-
ty trzy kolumny, z ktorych jedna — samochodowa, do

rozwozenia przewodéw byta zaopatrzona w dzwigi sa-
mochodowe, urzgdzenia pomocnicze wchodzace do za-
kresu matej mechanizacji i ciggniki. Nastepna kolumna
— spawalnicza posiadata maszyny do zgrzewania ga-
zem ciagniki i uktadaczki rur. Wreszcie — ostatnia, wy-
konujgca roboty ziemne, izolacyjne i uktadanie rur,
byta zaopatrzona w maszyny do kopania kanatow, spy-
chaczki i maszyny do czyszczenia, izolowania i ukfada-
nia rur.

Odlewnie, wykonywujgce przedmioty w nieduzych
seriach, pracuja zazwyczaj w ten sposob, ze formujg
modele w czasie jednej zmiany, w czasie drugiej zmia-
ny zalewajg formy, a w czasie trzeciej wybijajg odle-
wy ze skrzynek formierskich, wywozga i przerabiajg pia-
sek odlewniczy.

Zaktady w Priesni, podlegte Trustowi Maszyn Wto-
kienniczych w Ministerstwie Budowy Maszyn i Przy-
rzadow, przeszty w roku 1949 nie przerywajgc produkcji
na taki system pracy, przy ktérym formowanie, zalewa-
nie form, wybijanie odlewoéw i wszystkie inne operacje
zostaty catkowicie zmechanizowane. Wykonuje sie je
obecnie systemem cigglym. W zakladzie ustawiono
tancuch przenosnikéw i maszyn do przygotowania pia-
skow odlewniczych, formowania, zalewania form, wy-
bijania odlewéw i przerdbki piaskow uzywanych. W tym
przypadku przy zachowaniu poprzedniej powierzchni
roboczej wprowadzenie pracy potokowej zwiekszyto
rcczftg wydajnos¢ odlewni o 25%, a wydajnos¢ robotni-
kow wzrosta od 14 do 16%. Wydatek odlewéw z jedne-

go metra kwadratowego powierzchni zwiekszyt sie
dwukrotnie.

M INISTERSTWO Budowy Przedsiebiorstw Prze-
mystu Ciezkiego wprowadzito w 1949 r. na wielka
skale montaz konstrukcji stalowych, sktadajgcych sie
z duzych zespotéw. Czesci otrzymywane z zakladow
montuje sie na miejscu budowy w zespoly o wadze do
40 ton i ustawia sie je za pomocg dzwigbw na zapro-
jektowanym miejscu. System ten znakomicie zwiekszyt
wydajnos¢ robotnikbw montujacych, pozwolit na zasto-
sowanie rownolegtego budownictwa kilku obiektéw oraz
przyspieszyt oddanie do uzytku wielu budowli przemy-
stowych.

Ministerstwo to buduje we wlasnym zakresie potezne
dzwigi o nosnosci od 10 do 40 ton, przy wysokosci pod-
noszenia do 70 metréw.

Jedna z najnowoczesniejszych i najbardziej postepo-
wych metod w budownictwie jest przygotowywanie po-
szczegolnych elementéw budowlanych w specjalnych
zaktadach prefabrykacyjnych. Pozwala to stworzy¢ wy-
sokowykwalifikowane kadry robotnikow, zlikwidowac
sezonowos¢ w budownictwie oraz znakomicie zwiek-
szy¢ wydajnos¢ pracy.

Dotychczas waga poszczegoélnych prefabrykatéw nie
przekraczata 2 do 3 ton, co bardzo ograniczalo mozli-
wosci przemystowego wytwarzania elementéw budow-
lanych.

Z chwilg opanowania konstrukcji i produkcji potez-
nych 40-tonowych dzwigoéw i samochodéw oraz mon-
towania budowli z duzych i ciezkich zespotéw, zostaty
otwarte nowe mozliwosci uprzemystowienia budowni-
ctwa. Zaistniata mozliwos¢ prefabrykowania réznych
konstrukcji zelazobetonowych, jak na przyktad cate pty-

ty drogowe, pokrycia dachowe i Sciany dziatowe o wa-
dze do 40 ton.

W 1949 roku w niektérych kopalniach wegla w Zagte-
biu Kuznieckim oraz w Okregu Podmoskiew-
skim zastosowano przy pracach przygotowawczych me-
tode wieloprzodkowego wydobywania. Metoda polega
na tym, ze jedna brygada wyposazona w maszyne do
tadowania oraz odpowiedni sprzet obstuguje kolejno
kilka miejsc pracy.

Na wydobywanie wegla skiada sie kilka proceséw, np.
wiercenie, rozsadzanie, wietrzenie i usuwanie zwatéw.
Maszyna do fadowania wegla podczas pracy brygady
w jednym chodniku musi sta¢ i czeka¢ podczas nawier-
cania Sciany i odwrotnie, wiercenie musi by¢ przerwa-
ne w czasie tadowania wegla. Przy systemie wielochod-
nikowym prace wykonywuje sie réwnolegle, poniewaz
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w jednym przodku odbywa sie wiercenie, w drugim od-
strzat, a w trzecim tadowanie wegla.

Taki system zwieksza wydajnos¢ maszyn i ludzi. Gor-
nik specjalizuje sie i w czasie zmiany wykonywuje tyl-
ko jedna czynnosé, a nie jak to jest dotychczas — szereg
réoznych czynnosci.

W jednej z kopalh w Okregu Podmoskiewskim opi-
sana metoda pozwolita zwiekszy¢ postepowanie przod-
kéw do 176 a nawet 245 metréw biezagcych w ciggu
miesigca, zamiast dotychczasowych 50 do 60 m. b. Wy-
dajnos¢ na goérnika podniosta sie z 0,200 do 0,625 — 0,730
m. b. w ciggu zmiany. Na jednej kopalni w) zagtebiu
Kuznieckim umozliwito to zwolnienie do innych prac 55
gornikéw, a ogodlna wydajnos¢ robotnika wzrosta o 1,6
tony na miesigc.

R OWNIEZ w 1949 r. polepszylo sig znacznie wyko-

rzystanie koparek i wywrotek samochodowych,
jakkolwiek nie osiggnieto tu jeszcze ustalonych mini-
malnych norm. Wydajnos¢ miesieczna koparki wynosi
7 do 8 tysiecy m3 wobec przewidzianej minimalnej nor-
my 19 tysiecy m3. Wynika to z braku dostatecznej ilo-
Sci taboru transportowego oraz na skutek nie wyko-
nywania na czas remontéw koparek.

Na budowie Uniwersytetu w Moskwie zorganizowano
kolumne do roboét ziemnych, w sktad ktérej weszto 10
koparek i 150 wywrotek samochodowych. Do obstugi
tych maszyn urzadzono warsztat mechaniczny i kuznie,
zajezdnie, magazyn czesci zapasowych i stacje zaopa-
trzenia samochodéw. W rezultacie tak przemyslanej or-
ganizacji osiggnieto nalezycie przeprowadzane remon-
ty koparek, co skrocito czas postojow z powodu uszko-
dzen do 10,9% rozporzadzalnego czasu pracy. Dosta-
teczna ilos¢ wywrotek samochodowych pozwolita ogra-
niczy¢ czas postoju koparek z powodu braku Srodkow
transportowych do 17,6%. Przecietne wydobycie ziemi
przez koparke o pojemnosci czerpaka 1 m3 wyniosto
10.000 m3 na miesiac, a wydajno$é na robotnika osia-
gneta 85 n®.

Doswiadczenie na budowie Uniwersytetu w Moskwie
dowiodto, ze sprzet do kopania musi by¢ wykorzystany
wylacznie w kolumnach tak samo jak to ma_miejsce
i przy innym sprzecie budowlanym. Réwnoczesnie na-
lezy zapewni¢ catkowity komplet sprzetu pomocnicze-
go i posiada¢ odpowiedni punkt remontowy.

W przypadku przeprowadzenia kilku budéw z mniej-
szymi robotami ziemnymi, nalezy stworzy¢ jedna ko-
lumne obstugujaca je kolejno w przeciaggu roku. System
ten pozwala podnies¢ przecietng roczng wydajnos¢ ma-
szyn i sprzetu oraz osiggna¢ duzy stopieri mechanizacji
pracy na mniejszych budowach.

Zwiekszamy wysitek dla
upowszechnienia mechanizaciji

Rok 1949 wykazat rowniez niedociagniecia w dziedzi-
nie mechanizacji pracy. Najwazniejszym niedociggnie-
ciem byto mate wykorzystanie posiadanego sprzetu, a to
na skutek rozproszenia go w szeregu przedsiebiorstw
i stosowania w pojedynke, a nie catymi zespotami. Wy-
padki niewlasciwego wykorzystywania sprzetu zaobser-
wowano w wielu gateziach przemystu. Na przykiad,
w kopalniach stosowano wysokosprawne kombajny we-
glowe w potaczeniu z mato wydajnymi transportera-
mi zgrzebtowymi. Prace kombajnéw weglowych hamo-
wat transport nie zgrany z ich wydajnoscig lub tejz
zbyt powolny postep robét w przodku.

W niektérych obiektach np. przemysle leSnym obok
wysokosprawnych pit elektrycznych stosowano mato
wydajny transport konny. Na niektérych budowach
koparki staty dla braku srodkéw transportowych, na-
tomiast na innych brakowato koparek i transport ocze-
kiwat na tadunek. Mozliwosci wytwarzania sprzetu
byly ograniczone w tatach poprzednich i dlatego prace
mechanizowano nie zespotami lecz jedynie poszczegol-
ne najciezsze i najwiecej pracochtonne czynnosci.

Takie postawienie sprawy odegrato duzg, dodatnig
role, gdyz pozwolito podnies¢ wydajnos¢ poszczegdlnych
proceséw produkcyjnych i usung¢ trudnosci otrzymywa-
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nia sity roboczej do najciezszych i najbardziej praco-
chtonnych robot.

Z drugiej strony, ,,wyrywkowa* mechanizacja nie
zapewnita dobrego wykorzystania nowych maszyn i me-
chanizméw; niejednokrotnie poprzedzajagce i nastepu-
jace operacje ograniczaty ich wydajnosc.

Wprowadzenie koparek pozwolito zastgpi¢ prace re-
czna kopaczy przez prace zmechanizowang, lecz w okre-
sie lat poprzednich wydajnos¢ koparek byta bardzo nis-
ka, gdyz pracowaty one w potgczeniu z matowydajnytni
Srodkami transportowymi. Zawdzieczajgc zwiekszeniu
sie w roku 1949 ilosci wywrotek samochodowych, wago-
noéw samowytadowczych (dumpcaréw) oraz wyposazenie
rob6t ziemnych zespotami odpowiednich maszyn
i urzadzen, wydajnos¢ koparek zostala zwiekszona do
P9 tysiecy m¢ na 1 chwytaka koparki. Istniejg petne
mozliwosci osiggniecia w 1950 r. dostatecznego wyko-
rzystania koparek.

Kombajny weglowe pozwalajg na zlikwidowanie re-
cznego tadowania wegla na transportery, co zmechani-
zuje jednag z najbardziej ucigzliwych czynnosci w Ko-
palnictwie weglowym. JednaKze kombajny nie prze-
Scignely jeszcze pod wzgledem wydajno$ci maszyn
wrebowycn, poniewaz osiamie ogniwa procesu nie za-
pewniajg caiKowitego wykorzystania czasu pracy ma-
szyny. Z tycn wiasnie wzgledéw kombajny weglowe
wyKorzystujg zaledwie 30 uo 33% catlKowicego czasu

racy.

P Er%)dukcja maszyn i mechanizmoéw -byta w r. 1949 do-
stateczna do przeprowadzenia mechanizacji zespotami
maszyn poszczegolnych robdét. W niektérych warszta-
tach na pewnycn odcinkach i w przedsiebiorstwach
zmechanizowano nawet wszystkie prace.

Jednakze jeszcze nie wszyscy Kierownicy przedsie-
biorstw, zjednoczen i centralnych zarzadéw zrozumieli
koniecznos¢ tworzenia zespotdbw maszyn i -mechaniz-
mow i koniecznos¢ nierozpraszania ich na poszczegoélne
obiekty bez wzajemnego powigzania z kolejnymi ogni-
WamiJ)rodukcji. o

Produkowany przez przemyst radziecki sprzet do me-
chanizacji pracy pozwala bezspornie na osiggniecie
najlepszych wskaznikéw techniczno - ekonomicznych
w skali Swiatowe;j.

Do tego celu nalezy opracowa¢ i wprowadzi¢ w zy-
cie najwydajniejsze metody pracy. Czesto jednak wy-
korzystuje sie jeszcze nowe urzadzenia wedtug starych
metod pracy, co daje zbyt maly efekt. Na przykiau,
maszyny do wydobywania i fadowania wegla, ktére
mogg obstugiwé co najmniej 3 lub 4 przodki pracujg
np. na jednym przodku.

Nowe wysokosprawne metody mechanizacji pracy sa
niezbedne prawie we wszystkich gateziach przemystu
i transportu. Jest niemozliwoscig wttaczanie nowej po-
wojennej techniki w ramy starych metod pracy.

Wiekszos¢ produkowanych obecnie maszyn i urzg-
dzen do mechanizacji pracy rézni sie znacznie od ma-
szyn, ktore byty studiowane w swoim czasie przez inzy-
nieréw i technikbw na wyzszych uczelniach i poprzed-
nio opanowywane w produkcji. . o

W celu lepszego wykorzystania nowego wyposazenia
nalezato zorganizowa¢ w najszerszym zakresie przeszko-
lenie pracownikéw inzynieryjnych i technicznych.

Mechanizacja pracy zespotami

Najwazniejszym zadaniem w roku 1950 jest przesta-
wienie warsztatow placowek i przedsiebiorstw, budow
i poszczegoblnych rodzajéw pracy na mechanizacje pracy
zespotami.

alezy rozrézni¢ -mechanizacje zespotami od mecha-
nizacji catkowitej — peinej.

Zadanie mechanizacji zespotami sprowadza sie do
dobrania i wprowadzenia takiego zespotu maszyn i me-
chanikéw, ktoéry pozwolitby zmechanizowa¢ zasadnicze
procesy produkcji i osiggna¢ najlepsze wykorzystanie
wyposazenia. Niektdre, nie pierwszorzedne procesy na
odcinkach pracy zmechanizowanej zespotami wykony-
wuje sie jeszcze recznie, jak na przyktad w kopalniach
— obudowa chodnikéw, przy wyrébce drewna — obci-
nanie sekéw, na budowach — murowanie Scian itp.



Mechanizacja catkowita moze by¢ osiggnieta oczywi-
Scie tylko wéweczas, gdy wszystkie prace w przedsiebior-
stwie, na budowie lub w warsztacie zostang zmechani-
zowane.

Nalezy oczekiwa¢, ze w roku 1950 ilos¢ jednostek
produkcyjnych zmechanizowanych zespotami zwiekszy
sie kilkakrotnie.

Przejscie na mechanizacje zespotami wymaga wyko-
nania szeregu powaznych zabiegéw, jak opracowania
specjalnych projektoéw, przeprowadzenia roboét przygo-
towawczych budowlanych i montazowych, zaopatrzenia
na czas przedsiebiorstw i budéw w sprzet, opanowania
nowych metod mechanizacji i zapewnienia niezbednych
kadr.

Doswiadczenie 1949 r. wykazuje, ze do wprowadzenia
mechanizacji zespotami potrzeba wykona¢ pewne prace
budowlane i montazowe.

W kopalniach wegla i rudy nalezy wykona¢ dodat-
kowe prace gornicze, powiekszy¢ wydajnos¢é wyciagow,
wybudowaé urzadzenia do wzbogacania wegla, wypo-
sazy¢ w sprzet usuwanie kamienia na hatdy, wytadu-
nek kopalniakow itd.

Eksploatacje lesne nalezy wyposazy¢ w _ transport
waskotorowy do wywozki drewna z lasu w bierwionach
do sktadéw gtéwnych i catkowicie zreorganizowac skita-
dy pomocnicze.

Odlewnie nalezy zreorganizowac¢ bez zatrzymywania
ruchu, ustawiajgc nowe stacyjne maszyny do przeréb-
ki piaskéw formierskich i maszyny do formowania, sita
do wybijania form, maszyny do oczyszczania odlewoéw,
i transportery. Na budowach nalezy zazwyczaj wykony-
wac zawczasu szereg pomocniczych warsztatéw i od-
dziatow. . .

Nalezy wykona¢ wielkg prace dla opanowania no-
wych maszyn i mechanizméw, ktére po raz pierwszy
sg wprowadzane do danego przedsiebiorstwa. Niezbed-
ne jest przygotowanie zawczasu kadr robotniczych, a
zwhaszcza inzynierskich i technicznych. Kazde przeds:e-
biorstwo, ktére przechodzi na mechanizacje zespotami
jrtz w pierwszym kwartale br. szkoli odpowiednio swo-
je k_adr)[/. . . . P

Ministerstwa i resorty maja zadanie przyciggniecia
wszystkich swoich najlepszych sit do opracowania me-
tod mechanizacji, ktére zapewnia najlepsze wskazniki
techniczne i ekonomiczne.

Potokowe metody pracy

Jedng z zasadniczych metod pracy, ktéra musi byc¢
w 1950 r. jeszcze szerzej rozpowszechniona jest pot
wa metoda pracy. Metoda ta musi by¢ przede wszystkim
wprowadzona przy eksploatacji lasow, w budowie ma-
szyn, budownictwie przemystowym i mieszkaniowym
i specjalnie przy budowie autostrad.

Pod nazwa ,produkcja potokowa® rozumie sie przy
eksploatacji lasbw najrozmaitsze, doskonalsze do obec-
nych, metody Scianki, zrywki i wywdozki drewna,™ lecz
niejednokrotnie nie majace nic wspolnego z wiasciwg
produkcjg potokowa. Na przyktad, stosuje sie to do
wyrobki i skiadowania drewna na sktadzie pomocni-
czym. Przy metodzie potokowej drewno nalezy tran-
sportowa¢ na sktad gtoéwny'bez miedzyoperacyjnego
sktadowania. Cata wyrobka drewna powinna by¢ skon-
centrowana na gtéwnym skitadzie, posiadajgcym statych,
wykwalifikowanych robotnikéw.

W odlewniach nelezy rozwija¢ metode potokowa nie
tylko przy masowej produkcji lecz za przyktadem Za-
ktadu Ministerstwa Budowy Maszyn i Przyrzadéw w
Presni i przy produkcji w $rednich i drobnych seriach.

Metoda potokowa powinna by¢ zastosowana
w wiekszej skali i przede wszystkim w budownictwie
nie wysokich domoéw mieszkalnych.

W zwiazku z rozwojem produkcji dzwigdéw, samocho-
doéw samowytadowczych, kontejneréw, tadowarek sa-
mochodowych, tadowarek traktorowych, agregatéw tyn-
karskich i natryskowych, pistoletow malarskich —
mozna catkowicie zmechanizowa¢ budowe domoéw mie-
szkalnych, oczywiscie za wyjatkiem murowania Scian
i wygtadzania zaprawy.

Metoda ta zostata opanowana w ZSRR jeszcze przed
wojna.

Opierajac sie na doswiadczeniach budowy domoéw
mieszkalnych w Moskwie przy ul. Piesczanej nalezy
upowszechni¢ metode potokowg w budownictwie po-
jedynczych domoéw wielopietrowych, postugujac sie przy
tym sposobem podzialu budowy na poszczegdlne sekcje
(na przyktad wedtug liczby klatek schodowych).

0 ile chodzi o przemyst, to potokowa metoda budow-
nictwa moze by¢ stosowana i do jednoczesnej budowy
kilku szybow kopalnianych. Budowe wykonuje w tym
przypadku jedno zjednoczenie budowy kopaln.

Poszczegolne brygady robotnicze, wyposazone w kom-
plet maszyn i urzadzen przechodza kolejno od jednego
szybu do drugiego i wykonuja tylko jeden rodzaj pra-
cy. Jako minimalna ilos¢ nalezy przyja¢ sze$¢ brygad,
a mianowicie (1) brygada do robot ziemnych i drogo-
wych, (2) brygada do wykonywania przejs¢ pionowych,
(3) do wykonywania przejs¢ poziomych i pochytych, (4)
brygada do robot kamieniarskich, (5) do robét mon-
tazowych zwigzanych z budowa sieci elektrycznej
i podstacji i (6) brygada budowy urzadzen sanitarnych.

Te same zasady mogag by¢ stosowane i do budowy in-
nych obiektow przemystowych.

W r. 1949 kilkadziesigt stacji maszyn drogowych
otrzymato zespoly maszyn i sprzetu. Wieksza czesc
tych stacji moze przejs¢ na potokowe metody pracy,
ktére w ubiegtym roku znakomicie zdaly egzamin na
budowie jednej z drog.

Kazda stacja moze zorganizowaé¢ wykonywanie dro-
gowych robét ziemnych, budowe podtorz-a i nawierzch-
ni za pomocag zespotdw maszyn i urzadzen, skladaja-
cych sie ze skreperéw, buldozeréw, wywrotek samo-
chodowych, walcow itp.

Maszyny te posuwajg sie w kolejnych kolumnach
i budujg w przeciggu doby 400 do 500 metréw biezg-
cych wykonczonej drogi.

O lepsze wykorzystanie sprzetu

W roku 1950 zostajg przeprowadzone liczne zabiegi
w kierunku zwiekszen;a obcigzenia i polepszenia wyko-
rzystania maszyn; przede wszystkim w kierunku zwiek-
szenia stosowania maszyn zorganizowanych w kolumny
obstugujace kilka obiektow.

Rozszerza sie bazy remontowe i tworzy sie w kazdym
okregu wzorcowe przedsiebiorstwa, warsztaty i placow-
ki, ktore upowszechniajg dodatnie doswiadczenia. Przy-
Spiesza sie przygotowanie robotnikéw i kadr inzynieréw
i technikéw.

Zwiekszenie obcigzenia wyposazenia przeznaczonego
do mechanizacji pracy pozwoli na dodatkowe wyzwole-
nie setek tysiecy ludzi od ucigzliwej pracy recznej, przy
zachowaniu tego samego stanu maszyn.

Niezaleznie od tego zwieksza sie wydajnos¢ wytwa-
rzania i przyspiesza sie budownictwo. Istniejg bardzo
duze mozliwosci osiagniecia w petni tych celéw.

Nalezy jeszcze bardziej rozszerzy¢ wykorzystanie
sprzetu w kolumnach obstugujacych kilka obiektéw na
raz, przede wszystkim w kopalniach, w budownictwie
1 przy pracach zatadunkowych i wytadunkowych.

W kopalniach nalezy zwiekszy¢ stosowanie kolumn
sktadajgcych sie z tadowarek, wrebowek, swidrow elek-
trycznych, perforatoréw, sprezarek przawoznych oraz
lokomotyw elektrycznych. Takie kolumny powinny ob-
stugiwa¢ kilka przodkoéw przy pracach przygotowaw-
czych.

W budownictwie nalezy powiekszy¢ jeszcze w wiek-
szym stopniu stosowanie centralnych, obstugujacych
kilka obiektéw, urzadzeh do przygotowywania betonu
i mieszania zaprawy. Konieczne jest dalsze zestawienie
kolumn koparek dla kilku budéw o matej objetosci ro-
b6t ziemnych. Jedna koparka z czerpakiem o pojemno-
&ci 0,25 m3 oraz 3 do 4 wywrotki samochodowe moga
wykona¢ rocznie okoto 30 tysiecy metréw szeSciennych
rob6t ziemnych, pod warunkiem obstugiwania przez nie
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kilku budéw. Réwnoczesnie, wieksza cze$¢ robot ziem-
nych na tych budowach musi by¢ zmechanizowana.

Jesli powyzsze wyposazenie wykorzysta sie tylko do
jednej budowy, to drobne budowy bedg zmuszone ko-
rzystaC z pracy recznej, poniewaz nie optaci sie do wy-
konania np. 200 m3 wykopoéw stosowac¢ koparke i 3 wy-
wrotki samochodowe.

Réwniez mozliwe jest stworzenie przy ministerstwach
i innych resortach kolumn sktadajgcych sie z dzwigow,
tadowarek samochodowych i traktorowych do kolejnego
wykonywania robot zatadunkowych i wytadunkowych
w kilku przedsiebiorstwach i budowach.

W tym przypadku trzytoncwy dzwig samochodowy
moze zatadowac i wytadowa¢ do 15 tysiecy ton rocznie,
a pieciotonowa tadowarka samochodowa do 25 tysiecy
ton, zamiast dotychczasowych 2 do 3 tysiecy ton.

Najpowazniejszym zadaniem na rok biezacy jest
stworzenie bazy remontowej dla nowego sprzetu do
mechanizacji pracy.

Odnosi sie to przede wszystkim do przedsiebiorstw
eksploatacji laséw, centralnych zarzadéw drogowych
w republikach zwigzkowych i do przemystu budowla-

ne%I(?'nisterstwa i resorty, a zwtaszcza te, ktdre w okresie
powojennym przystapity do szerokiej mechanizacji pra-
cy, beda musiaty stworzy¢ w najblizszym czasie duze
zaktady remontowe.

Roéwniez powaznym zadaniem jest przysSpieszenie
przygotowania wykwalifikowanych kadr i przeszkolenie
personelu inzynierskiego i technicznego. Ministerstwo
przemystu lesnego i papierniczego w ZSRR. zorganizo-
wato w ubiegltym roku odpowiednie kursy i oprocz te-
go stworzyto w zasadniczych okregach eksploatacji la-
sOw pokazowe przedsiebiorstwa doswiadczalne. Przestu-
diowanie doswiadczen tych przedsiebiorstw znacznie
przyspieszy przyuczenie kadr do nowych metod pracy.
Pozostate ministerstwa i resorty powinny po6js¢ za tym
przyktadem i rozwing¢ te piekna inicjatywe.

Wreszcie, przed zaktadami budowy maszyn stoi duza
praca nad polepszeniem wykorzystania wyposazenia.
Trzeba jeszcze bardziej poprawi¢ jakos¢ wykonywam a
sprzetu, zwiekszy¢ dostawe czesci zapasowych, a zwia-
szcza do koparek i maszyn drogowych.

Nalezy zorganizowac i zwiekszy¢ dostawe wymiennych
urzadzen do koparek i fadowarek samochodowych;
zwiekszy¢ pomoc techniczng dla przedsiebiorstw i bu-
downictwa pod katem zorganizowania pracy sprzetu
i szkolenia kadr. Zaktady budowy maszyn powinny do-
ktadnie przestudiowa¢ doswiadczenia z pracy wykona-
nych przez nie maszyn i wprowadzi¢ do dalszych kon-
strukcji niezbedne ulepszenia.

Ministerstwa budowy maszyn ciezkich, maszyn bu-
dowlanych i maszyn drogowych, przemystu samocho-
dowego i traktorowego oraz przemystu weglowego mu-
szg opanowac catkowicie budowe szeregu poteznych
maszyn. Stosuje sie to do koparek i bagréw o pojem-
nosci czerpaka wynoszacej 2, 10, 14 i 15 m3, dzwigéw
0 pojemnosci 40 ton, skreperéw ciggnikowych o pojem-
nosci 10, 15 i 25 m3, wywrotek o tadownosci 10i 25 ton,
kombajnéw weglowych do cienkich i stromych pokia-
doéw oraz maszyn do robét tynkarskich.

Wiele réwniez uczyni sie w roku biezacym i w za-
kresie matej mechanizaciji.

Prace masowe w zaktadach budowy maszyn, jak na-
przyktad roboty S$lusarskie, skitadanie, dopasowywa-
nie, montowanie, roboty malarskie i remontowe; cie-
sielskie, montazowe, wykanczania i inne zatrudniajg
obecnie setki tysiecy os6b. Prace te z powoclzeniem
mozna zmechanizowaé stosujac narzedzia elektryczne
1mechaniczne. Wyliczymy tylko pewng ilos¢ tych narze-
dzi jak wiertarki, odkretki, gwinciarki, szlifierki i po-
lerki, mtotki mechaniczne , reczne maszyny do heblo-
wania, diutowania, szczotki, pistolety natryskowe do
farb itd.

Mata mechanizacja wymaga znacznie mniejszych na-
kltadéw na sprzet i pozwala w krétkim czasie zmechani-
zowacé prawie potowe robot wykonywanych obecnie od
reki.
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Na drodze stalego rozwoju

W licznych gateziach przemystu i transportu ZSRR
nalezy w roku 1950 w dziedzinie mechanizacji pracy
rozwigza¢ szereg powaznych i specjalnych zadan.

W przemysle weglowym nalezy  koniecznie  znacznie
powiekszy¢ mechanizacje prac przy budowie szybow.

Istnieje  mozliwos¢ catkowitego  zmechanizowania
w 1950 roku zatadunku skaty ptonnej przy pionowym
przejsciu szybu, stosujgc do tego celu tadowarke typu
BCze-1. Przy przejsciu poziomych i pochytych przeko-
péw mozna stosowa¢ maszyny do tadowania skaty i ta-
dowarki weglowe. Stosowanie tych maszyn bardzo
wydtnie skréci terminy wykonania nowych szyboéw.

W przemysle eksploatacji lasow nalezy jak najbar-
dziej rozwing¢ mechanizacje sptawu drewna. Oczekuje
na swoje catkowite rozwigzanie zadanie opanowania
produkcji i ptywajacych urzadzen ssacych (hydro-pul-
ty) do pogtebiania sptawnych rzek, uniwersalnych agre-
gatéw traktorowych do robdét ziemnych, bicia pali i ro-
bét zatadunkowych i wytadunkowych, wreszcie zadanie
opanowania produkcji nowych maszyn do wigzania
tratew.

W przemysle torfowym znacznie zwieksza sie mecha-
nizacja wydobywania torfu kawatkowego. Nalezy roz-
wing¢ zmechanizowanie przektadania rur przy hydrau-
licznym wydobywaniu torfu. Po raz pierwszy wprowa-
dzono maszyny do tadowania torfu kawatkowego,
zwiekszono stosowanie metody wydobywania torfu za
pomocag bagréw. Do tadowania torfu na wagoniki nalezy
opracowac i wprowadzi¢ tadowarki traktorowe. W r.
1950 nalezy zwréci¢ specjalng uwage na stworzenie ma-
szyn do zmechanizowania suszenia torfu w kawatkach.

W budownictwie maszyn nalezy zwréci¢ uwage przede
wszystkim na dalsza mechanizacje pracy w odlewniach
oraz na dalszg mechanizacje robot zatadunkowych i wy-
tadunkowych. Sg to odcinki najmniej zmechanizowane
w zaktadach budowy maszyn i bardzo znacznie podno-
szgce liczbe robotnikéw zajetych praca reczna. Kilka ty-
siecy obrabiarek nalezy zaopatrzy¢é w urzadzenia do
podawania i ustawiania czesci obrabianych. Konieczne
jest znaczne zwiekszenie stosowania urzgdzen do roz-
drabniania i prasowania wiéréw w paczki.

Przemyst spozywczy winien rozwina¢ szerokga mecha-
nizacje wypieku chleba oraz prac zatadunkowych i wy-
tadunkowych.

W przemysle rybnym nastgpi dalsze zmechanizowanie
potowow i transportu ryb (sposoéb hydro-mechaniczny).

Przed przemystem bawetnianym Stoi zadanie dalszego
zmechanizowania transportu wewnetrznego pomiedzy
oddziatami.

W przemysle budowlanym nalezy znacznie rozwinac
mechanizacje robét ziemnych, betonowych, ciesielskich,
tynkarskich, malarskich oraz zatadunkowych i wytadun-
kowych. Przy tych pracach koncentruje sie obecnie pod-
stawowa masa robotnikéw zajetych pracg reczna.
W 1950 roku wprowadza sie w Zwigzku Radzieckim no-
wy sprzet, ktory zwiekszy poziom mechanizacji ro-
b6t ziemnych do 66,5%, przygotowanie betonu i za-
prawy do 96%, betonowanie do 79%, roboty tynkar-
skie do 43%, malarskie do 55% i ciesielskie do
69%. Zasadnicze budowy otrzymujg moznos$¢ zmecha-
nizowania prac zatadunkowych i wyladunkowych przez
zastosowanie wywrotek i fadowarek samochodowych,
tadowarek traktorowych, dzwigoéw i transporteréw.

Wprowadzenie nowego sprzetu pozwala na zmechani-
zowanie catego procesu przygotowania i zalewania be-
tonu zaczynajac od tadowania zwiru, piasku i cementu
do betoniarki az do zalewania betonu do form oraz ca-
ty proces przygotowania robot ciesielskich i stolarskich.

Nalezy zwrdéci¢ specjalng uwage na mechanizacje wy-
dobywania i przerobke nieaktywnych materiatéw bu-
dowlanych i wapna. Opdznianie sie prac w tej dziedzi-
nie jest przyczyna, ze na przestrzeni ostatnich 10 — 15
lat koszty wykonania jednego metra szesciennego bu-
dowli obnizyty sie tylko nieznacznie.

Koszt jednego metra szeSciennego szutru, piasku
i zwiru jest w wielu wypadkach dwukrotnie lub trzy-
krotnie wyzszy niz by¢ powinien. Jest to skutkiem ma-



lego zmechanizowania zwirowni, kopalni piasku i ka-
mieniotloméw. Stan ten znacznie podraza betonowanie
a zwlaszcza roboty drogowe, przy ktérych koszty szturu
zwiru i piasku wynoszg do 60% kosztéw robot. W wie-
lu wypadkach wapno przygotowuje sie recznie w sposob
chatupniczy, wobec czego kosztuje ono drozej niz ce-
ment.

W roku biezacym nalezy wykona¢ wielkg prace zme-
chanizowania zespotami maszyn kopalni zwiru, piasku
1 kamieniotomoéw oraz budowy nowoczesnych catkowi-
cie zmechanizowanych zakfadéw wyrobu wapna.

W dziedzinie mechanizacji zatadunku i wyladunku na
kolejach nalezy w roku 1950 zwrd6ci¢ specjalng uwage
na gtébwne tadunki przewozowe kolejg jak metale, ztom
metalowy, wegiel, drewno, materialty budowlane, zboze,
tadunki ciezkie i drobnice. Istniejg wszelkie mozliwosci
catkowitego zmechanizowania w przeciggu najblizszych
2 do 3 lat zatadunku i wyladunku na kolejach. Prace
zatadunkowe i wytadunkowe powinny by¢ w znaczniej-
szej mierze zmechanizowane i w transporcie samocho-
dowym.

Do tych prac buduje sie state urzadzenia, jak zbiorni-
ki, silosy, skrepery, pomosty wytadunkowe i drogi pod-
wyzszone.

NORMOWANIE

Mgr inz. LUDWIK MAYRE

Rownoczesnie, w przeciagu najblizszych lat, wprowa-
dzi sie powszechnie zatadunek materiatdw sypkich po-
przez urzadzenia stacyjne do wyspecjalizowanego ta-
boru w rodzaju ptaskodennych wagonéw samowytadow-
czych (dumpcar), wegtarek i wywrotek samochodowych.

Sprzet ruchomy — dzwigi, tadowarki samochodowe
i inne nalezy stosowac przewaznie do przetadunku po-
jedynczych tadunkoéw ciezkich.

Wreszcie konieczne jest rozwing¢ dalsza mechanizac-
je rejestrowania i liczenia. W roku 1950 zostang w duzej
ilosci wprowadzone maszyny do dodawania oraz ma-
szyny do obrachunkoéw i analizy. Wprowadzenie tych
maszyn polepszy jakos¢ pracy i zmniejszy zapotrze-
bowanie pracownikéw. W 1950 r. ilos¢ robotnikéw ra-
chuby, uzbrojonych w maszyny rachunkowe powinna
zwiekszy€¢ sie dwukrotnie.

Mechanizacja pracy jest jednym z podstawowych
zrodet do nagromadzania sie srodkéw wzmozenia zdol-
nosci produkcyjnej.

Zawdzieczajgc mechanizacji pracy w przemysle, tran-
sporcie i rolnictwie wyzwala sie rokrocznie miliony ro-
botnikdbw do nowego budownictwa d nowych przedsie-
biorstw. .

J. Kurakow

PRACY

Organizacja normowania technicznego

w Niemieckiej Republice Demokratycznej

EMATEM niniejszych uwag sa za-

gadnienia normowania pracy i

rozwoéj tych zagadnien na tere-

nie Niemieckiej Republiki Demo-

kratycznej, od chwili zakoncze-
nia dziatah 2 wojny Swiatowej. Podkresli¢ jed-
nak musimy trudnosci, napotkane przy pisa-
niu tej pracy o charakterze krytyczno-sprawo-
zdawczym, ktére ze wzgledu na brak kopmletu
materiatow Zzrodlowych byly bardzo znaczne.
Nie majac moznosci zdobycia ich, caly szereg
ponizej przytoczonych wnioskow oparliSmy na
dedukcji, postugujac sie przy tym wiadomo-
Sciami dostarczonymi posrednio przez dysku-
sje, toczacg sie w tej chwili na tamach prasy
zwigzkowej i gospodarczej NRD,

W czasopismie ,Einheit* — teoretycznym
organie SED1ukazat sie, w potowie 1949 r., ar-
tykut ministra przemystu NRD — Selbmanna,
pt. ,O racjonalizacji, Refie i innych upiorach2'.
Z artykutu tego, ktéry w skréconym ttumacze-
niu polskim ukazat sie w nr 2 ,Ekonomiki

1 SED = Sozialistische Einheitspartei Deutsch-
lands (Socjalistyczna Partia Jednosci Niemiec).

» W tytule oryginatu ,,Ueber Rationnalisierung,
Refa und andere Gespenster* Einheit, nr 5 z 1949 r.

i Organizacji Pracy” z roku 1950 (str. 63) mo-
zna z tatwoscig wyczytac¢, ze w chwili jego na-
pisania poglady na zagadnienie normowania
pracy bynajmniej nie mialy jednolitego oblicza
na terenie NRD. Selbmann wyodrebnia trzy
grupy dyskutantéw, z ktérych jedna z liczniej-
szych, bo obejmujagca wedlug stéw autora
wiekszos¢ inzynierow i technikow* — byla
zdecydowanie za utrzymaniem wzglednie pono-
wieniem systemu ,Refa“. Wspomagana ona
byta przez grupe zwolennikéw przejecia ,racjo-
nalnej czesci systemu ustalenia wydajnosci
wzorcowej, wypracowanego przez dawny ,Ko-
mitet Rzeszy dla studiow procesow pracy”
(Refa)*.

W ogniu tej dyskusiji, do ktérej wspomniany
wyzej autor dorzucit caly szereg elementdw
tworczych, wykrystalizowaty sie uchwaly Ko-
mitetu Centralnego Technicznego Normowania
Pracy (Z—TAN) z listopada 1949. Uchwaly
te, jak i wytyczne dla pracy komorek technicz-

s Nie wdajac sie w dyskusje jezykoznawczg z thtu-
maczem uwazam, ze tlumaczenie nazwy instytuciji
»Reichsausschuss fur Arbeitsstudien®“ powinno po-
prawnie brzmie¢ ,,Komitet Rzeszy dla studiéw proce-
sOw pracy“ a nie ,lInstytut Pracy Rzeszy".
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nego normowania pracy na réznych szczeblach
hierarchii przemystowej, zostaly ogtoszone
w ,Wiadomosciach dla Zaktadéw Uspotecznio-
nych* (nr 8/1949 r.) z tym, ze ewentualne po-
prawki nalezato zgtosi¢ do 31.3.1950 r. Wspom-
niany numer ,Wiadomosci w catosci poswie-
cony byt zagadnieniu technicznego normowania
pracy i organizacji jednostek zajmujacych sie
tymi sprawami na terenie uspotecznionego
przemystu NRD.

Znajdziemy tam nastepujgce materiaty, rzu-
cajagce nieco Swiatta na stan zagadnienia nor-
mowania technicznego w uspotecznionym sek-
torze niemieckiej gospodarki narodowej:

(1) Uchwate Komitetu Centralnego Technicznego
Normowania Pracy (Z—TAN) No 1/49, zawie-
rajgcg wytyczne odnosnie organizacji szkolenia
technikbw normowania pracy;

(2) Uchwate Kom. Centr. TAN No 2/49, dotyczaca
wymiany doswiadczern pomiedzy pracownikami
opracowujacymi zagadnienia technicznego nor-
mowania pracy na poszczegoélnych zaktadach
oraz urzadzania miesiecznych narad technikéw
normowania pracy na szczeblu zjednoczen;

(3) Wytyczne odnosnie wprowadzenia Technicznych
Norm Pracy w zaktadach uspotecznionych. (Ma-
teriat instruktazowy o znaczeniu zasadniczym
oznaczony jako TAN-1*):

(4) Regulamin pracy dla Komitetu Centralnego i Ko-
misji nizszych szczebli. (Materiat instruktazowy
0 znaczeniu zasadniczym  oznaczony jako
TAN-2).

(5) Podziat norm i elementy czaséw w ujeciu gra-
ficznym. Arkusz ten, oznaczony jako TAN-3, po-
daje na odwrocie definicje zasadniczych pojec
normowania pracy oraz skroty, stosowane do
oznaczenia poszczego6lnych elementéw czasu;

(6) Wzé6r arkusza chronometrazowego dla chrono-
metrazu sumarycznego (bez podziatu na elemen-
ty czasu), oznaczony' jako TAN-4, arkusz 1;

(7) Wzér arkusza chronometrazowego dla choro-
nometrazu szczegétowego (z podziatem operacji
na poszczegoblne czynnosci wzglednie zabiegi),
oznaczony jako TAN-4, arkusz 2;

(8) Plan wydawnictw bedacych w przygotowaniu,
oznaczony jako TAN-5;

(9) Ramony program szkolenia dla referentow
(technikdbw) normowania pracy. Program ten
jest oznaczony jako TAN-6.

Na szczegdlowe omowienie tych materiatow
nie mozemy sobie pozwoli¢ z braku miejsca;
sgdze jednak, ze nawet stosunkowo pobiezna
analiza umozliwi nam wyciggniecie wnioskow
ciekawych i rzucajgcych nieco Swiatta na trud-
nosci, z ktorymi borykaja sie postepowe sity
Swiata technicznego NRD w walce z tendencja-
mi wstecznymi, szerzonymi przez niektore ele-
menty starej niemieckiej inteligencji technicz-
nej, wychowanej i tkwigcej korzeniami po dzieh
dzisiejszy w pojeciach wszczepionych im przez
ustréj kapitalistycznyS Ogranicze sie zatem do
skroconego omowienia zasadniczych punktow
TAN-1, TAN-3 i TAN-4.

* TAN (nalezy wymawia¢ Te-A-eN) jest to skrét
stéow , Technische Arbeits Normen“, w tlumaczeniu
polskim ,,Techniczne Normy Pracy*“ (TNP).

5Na podstawie tekstu TAN 1. Pkt. 1, 2.
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Wytyczne TAN-1 podajg w punkcie 1i 2

zasady ideologiczne, stojace u podstaw za-

gadnienia technicznych norm pracy w u-
st®ju socjalistycznym. Punkt 3 omawia ko-
nieczno$¢ Scistej wspdipracy technikow normo-
wania z masami robotniczymi przy ustalaniu
norm pracy i konieczno$ci wykorzystania do-
Swiadczenn przodownikéw pracy, oraz podaje
istote norm TAN, ktore okresla jako ,normy
technicznie uzasadnione®.

Z calym naciskiem gloszone jest zadanie
przeprowadzenia wnikliwego studium warun-
kéw pracy przed wprowadzeniem nowych,
technicznie uzasadnionych norm. Nastepny
punkt, 4, w catlosci poswiecony jest zagadnie-
niu studium warunkéw pracy. Wytyczne jed-
nak — w odrdznieniu do odnosnych pogladow
wedilug Refy — kladg specjalny nacisk na to,
Ze studium pracy nie jest sprawg interesujaca
wytacznie pracownikbw TAN, lecz wszystkich
pracujgcych w ogole. Zasadnicze znaczenie
przywigzane do stusznych i postepowych norm
pracy, wynika z zalecenia stalego omawiania
tego zagadnienia przez technikédw normowania
pracy na naradach wytworczych, celem wzbu-
dzenia zainteresowania u wszystkich praco-
wnikéw w kierunku wspotpracy z komérkami
TAN w poszczegdlnych zakladach. Przewidu-
je sie réwniez tworzenie grup instruktazowych,
sktadajgcych sie z przodownikéw pracy i czo-
towych robotnikéw fachowych, celem wysyta-
nia ich do zakladéw mniej rozwinietych i zaco-
fanych pod wzgledem organizacyjno-technicz-
nym.

Punkt 5 omawia zagadnienie iloSciowej wy-
ceny pracy. Otdz ta sprawa wymaga pewnego
zasadniczego wyjasnienia. Wszystkie instruk-
cje TAN przewidujg ocene poszczegodlnych prac
pod wzgledem ilosciowym, czyli ustalenie rze-
czywiscie osiagnietej wydajnosci oraz tzw. ja-
kosciowg wycene pracy, ktdéra odpowiada te-
mu, co u nas nazywa sie trafikacjaQ

Rozwigzaniem, prawie w catosci przyjetym
z systemu ,Refa“, ktére wskutek tego budzi
zastrzezenia, jest stosowanie pojecia tzw. ,wy-
dajnosci wzorcowej* (Normalleistung), oraz
.indywidualnego stopnia natezenia wydajno-
sci  (Leistungsgrad). Wydajnos¢ wzorcowa
w pojeciu ,Refy” jest tg Srednig wydajnoscia,
ktora moze by¢ bez szkody dla organizmu pra-
cujgcego utrzymywana na stale. Aczkolwiek
tzw. ,2-gu Ksiega Refy"7nie okresla blizej za-
siegu obserwacji stuzacych do ustalenia tej Sre-
dniej wydajnosci, to jednak na podstawie licz-
nych dyskusji, toczonych na ten temat, mozna
ustali¢, ze wedlug ,Refy“ nalezy przy wypo-
srodkowaniu tej wielkosci uwzglednia¢ wyniki
wszystkich pracujacych na danym stanowisku

1 Zagadnienie taryfikacji omawia obszernie punkt 6
TAN-1.

7 Zweites Refa Buch — Beuth Verlag — Berlin 1939,



pracy, bez wzgledu na kwalifikacje indywidu-
alne lub wewnetrzny stosunek do pracy po-
szczegoblnych robotnikéw. Pewng koncesjg na
rzecz postepu jest fakt, ze TAN-1 uwzglednia,
przy wyposrodkowaniu ,wydajnosci wzorco-
wej", przecietng wydajnos¢ tylko postepowej
czesci robotnikdéw, rozumiejgc pod postepowa
czescig robotnikéw, wszystkich przodownikow
pracy i takich robotnikow, ktérzy nie uprawia-
ja umyslnego hamowania pracy (TAN-1,
pkt. 5, 3).

Jeszcze wieksze zastrzezenia natury zasadni-
czej budzi stosowane przez TAN-1 pojecie
.Indywidualny stopienn natezenia wydajnosci”
(Leistugsgrad). Pojecie to okresla procentowy
stosunek przecietnej wydajnosci indywidualnej
danego robotnika, do ,wydajnosci wzorcowej“.
| to pojecie jest przyjete z systemu ,Reja“.

W pracy ogloszonej ostatnio przez H. Ra-
kowi — przewodniczacego Komitetu Central-
nego TAN — w miesieczniku ,Die Arbeits, au-
tor, omawiajgc to zagadnienie, uzasadnia ko-
nieczno$¢ usuniecia tych poje¢ z wytycznych
wprowadzenia norm TAN. Antagonizm panu-
jacy w systemie kapitalistycznym pomiedzy
klasg pracujacag a kapitalistycznym kierownic-
twem zakladu pracy zmuszat robotnika do sa-
moobrony przed wyzyskiem przez hamowanie
pracy. W tym tkwit zasadniczy powdd, iz oce-
na wydajnosci nie mogta sie oprze¢ na obser-
wacjach rzeczywiscie wykonanej pracy, lecz mu-
siala sobie stworzy¢ idealistyczne pojecie ja-
kiejs tam ,wydajnos$ci wzorcowej*, istniejgce;j
tylko w wyobrazni poszczeg6lnego pracownika
.Refy". Wychodzac z tego subiektywnego mier-
nika szacowano wydajnos$¢ indywidualna ro-
botnika w ,indywidualnych stopniach nateze-
nia wydajnosci“. Metode te Rakéw stusznie na-
zywa zatem typowo kapitalistyczng, zapowiada-
jac zarazem usuniecie jej z praktyki normowa-
nia pracy w przemysle NRD.

Rakow uznaje jednak konieczno$¢ zastgpie-
nia pojecia ,indywidualnego stopnia natezenia
wydajnosci“ przez inne, bardziej przystosowa-
ne do warunkow wytwoérczosci w zakladach
uspotecznionych. Takim pojeciem jest tzw.
~Sprowadzona wydajnos¢ TAN“”. Podajac de-
finicje tego pojecia, autor wychodzi z zaloze-
nia, ze podstawg norm pracy winna by¢ nie
urojona wielkos¢ ,wydajnosci wzorcowej” i o-
parte na tej wielkosci szacowanie, jak to sto-
suje system ,Refy“, lecz rzeczywiscie stwier-
dzona wydajnos¢ robotnikéw przodujgcych,
wedlug pojecia poprzednio podanego, odpowied-

8 H. Rakow Dalszy rozwdéj pracy TAN — ,Die
Arbeit“. Czasopismo teoretyczne Wolnych Niemieckich

Zwigzkéw Zawodowych, rocznik 1950, czerwiec, nr 6,
str. 252.

8 Bezugsleistung, (skrét TBL): Dostowne tlumacze-
nie tego wyrazu uzywane powyzej nie odtwarza istoty
pojecia. Dlatego w dalszym ciagu niniejszej pracy be-
de sie postugiwat stowem ,Wydajno$¢ normalna —
TAN“ (skrot WNT).

nio kwalifikowanych do wykonywania danej
pracy. Ta wydajnos¢ normalna TAN jest war-
toscig wyjsciowa dla ustalenia norm pracy we-
dlug TAN. Odpowiada ona wykonaniu norm
w 100%. Wydajno$¢ poszczegdlnych robotnikdw
ustala sie nie wedtug ,indywidualnych stopni
natezenia wydajnosci“, lecz wedlug rzeczywi-
stego wykonania i przekroczenia norm.

Punkt 6 wytycznych omawia zagadnienia ja-
kosciowej wyceny pracy lub innymi stowami
taryfikacji pracy. ,Wytyczne" podajg ogolne
kryteria tej taryfikacji oraz naktadajg na po-
szczegllne zaktady uspotecznione obowigzek
opracowywania ,Zaktadowych Katalogow, Stop-
ni Trudnos$ciowych" poszczegélnych prac. Na
podstawie tych zaleceh, o charakterze tylko
ogoOlnikowym, nie mozna opracowac¢ wiasciwej
taryfikacji. Jako drogowskaz do przeprowadze-
nia zaszeregowania wedlug systemu przyjete-
go przez Z-TAN, sluzg osobne wydawnictwa,
opracowane przez Komisje TAN przy poszcze-
gOlnych ministerstwach resortowych& (Haup-
tabteilung). Przed nami lezy taka broszurka
pod nazwa ,Instrukcja do opracowywania za-
ktadowych katalogbw grup zaszeregowania“1l,
opracowana przez Komisje TAN przy Mini-
sterstwie budowy maszyn i przemystu elektro-
technicznego. Ze instrukcja ta ma charakter
tylko tymczasowy, wynika z adnotacji znajdu-
jacej sie na pierwszej stronie i podpisanej
przez Komitet Centralny TAN; zawiera ona
zastrzezenie, ze instrukcja ta jest wazna w za-
sadzie dla sektora dozorowanego przez omawia-
ne ministerstwo. Do chwili jednak ukazania sie
broszury TAN-20, ktéra wazna bedzie dla
wszystkich gatezi przemystu — mozna stoso-
wac te instrukcje réwniez i w innych gate-
ziach, poza budowag maszyn i elektrotechnika,
do celdéw szkoleniowych i jako wytyczne tym-
czasowe. Szczegllowe omoOwienie tej instrukcji
doprowadzito by nas za daleko i wykroczylo by
poza ramy niniejszej pracy. Niemniej musimy
cho¢ pobieznie zanalizowa¢ ogoélne ramy syste-
mu. Chodzi tu o system punktowej oceny pra-
cy, bazowany na czterech zasadniczych kryte-
riach, ktére zndbw rozpadajg sie na kryteria
drugorzedne, a mianowicie:

1. Wymagane kwalifikacje i
(maks. 14 punktow).

2. Wymogi pod wzgledem umystowym i fi-
zycznym: (a) obcigzenie umystowe (maks. 3

umiejetnosci

10 Uzywam tu wyrazenia ,Ministerstwa resortowe*
jako pojecie dobrze znane czytelnikowi polskiemu. W
oryginale nazwa brzmi ,Hauptabteilung Maschinen-
bau und Elektrotechnik beim Ministerium fir Indu-
strie”“. W naszych warunkach odpowiadato by to poje-
ciu ,,Ministerstwo budowy maszyn i przemystu elek-
trotechnicznego*.

n Anleitung zur Erstellung von Betriebs Lohngrup-
pen-Katalogen (BLK) vom TAN-Ausschuss der Haupt-
abteilung Maschinenbau und Elektrotechnik*“ Berlin,
14. pazdziernika 1949 r. Wydawnictwo: Ministerium
far Industrie, Berlin W. 8., Leipziger Strasse 5—7.
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punkty), (b) obcigzenie fizyczne (maks. 4
punkty).

3. Odpowiedzialnosé: (a) za srodki pracy
i wytwory (maks. 2 punkty), (b) za zdrowie

i zycie innych (maks. 2 punkty).

4. Utrudnione warunki pracy: (a) tempera-
tura (maks. 2 punkty), (b) olej, tluszcze, brud,
woda (maks. 2 punkty), (c) gazy, zawiesiny,
kurz (maks. 2 punkty), (d) hatas, Swiatlo,
wstrzgsy (maks. 2 punkty), (e) niebezpieczen-
stwo wlasne (maks. 2 punkty).

W tym zestawieniu uderzajg nas dwa mo-
menty.

Po pierwsze ogromna przewaga znhaczenia
posiadanych przez robotnika kwalifikacji nad
wszystkimi innymi kryteriami. Wedlug tabeli
wystarczy uzyska¢ dla przydziatlu do grupy 8
(tj. najwyzszej) 22 punkty. Posiadanie naj-
wyzszych kwalifikacji, tzn. wyksztalcenia rze-
miesiniczego z duzym doswiadczeniem facho-
wym, daje juz 14 punktéow z tych 22. Nato-
miast stosunkowo stabo oceniane sg kryteria
odnoszgce sie do utrudnionych warunkow
pracy.

Po drugie, podziat wymogoéw ad 2 na obcig-
zenia umystowe i fizyczne. Ten punkt budzi po-
wazne zastrzezenia natury ideologicznej. Kazda
praca jest zawsze wspoitdziataniem wysitkow
umystowych i fizycznych. Podziat jednak na te
dwa rodzaje wysitku i specjalne podkreslenie
wysitku umystowego moze wywotaé wrazenie
ideowego powrotu do kapitalistycznej teorii,
traktujgcej robotnika jako przedmiot pracy,
jako dodatek do maszyny odsuniety w zasadzie
od wszelkiej pracy umystowej. Rzecz oczywista,
Zze nie mozemy autorow tej instrukcji posadzi¢
0 podobne tendencje. Musimy zatem zatozy¢, ze
zachodzi tu nieporozumienie, co zreszta wynika
jasno z okreslenia poszczegélnych punktéw,
gdy jest mowa o ,wzmozonej uwadze" (1 pkt),
.napietej uwadze" (2 pkt) i zupelnej samo-
dzielnosci (3 pkt). Jezeli te grupe nazwiemy
nie ,obcigzeniem umystowym*“ robotnika tak,
jak to brzmi w tekscie oryginatul? lecz wymo-
gami stopnia napiecia uwagi, unikniemy tej
dwuznacznosci, ktéra moze nas doprowadzic¢
do blednych wnioskéw odnosnie ideologicznej
prawidiowosci budowy tego systemu punkto-
wej wyceny pracy.

Punkty 7 i 8 ,wytycznych* omawiaja za-
gadnienia organizacyjne i szkoleniowe TAN,
ktére aczkolwiek sa interesujgce, to jednak nie
wnoszg nic nowego do zasadniczego tematu ni-
niejszej pracy.

Podkreslenia godne jest zadanie wyrazone
z duzym naciskiem w punktach 8, 7, przyciaga-
nia wiekszej ilosci kobiet niz dotychczas do
prac nad normami TAN. ,Wytyczne“ méwig do-
stownie, ze ,celem ugruntowania réwnoupraw-

i2 W oryginale ,,Geistige Beanspruchung*
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nionej pozycji kobiet w ramach spoteczenstwa,
nalezy je w zwiekszonej mierze uwzglednic
przy powotaniach do prac TAN".

W zestawieniu z uchwatg 1/49 Komitetu Cen-
tralnego TAN, ktéra w punkcie 7 nakazuje po-
wotanie na kursy TAN przynajmniej takiej ilo-
Sci kobiet, jaka odpowiada procentowemu, sto-
sunkowi mezczyzn do kobiet w danym zjedno-
czeniu; postanowienie to wskazuje wyraznie, ze
NRD stara sie konsekwentnie urzeczywistni¢
socjalistyczng zasade rownouprawnienia kobiet.

Punkt 9 zawiera rozne zalecenia i wska-
z6wki dodatkowe, miedzy innymi okreS$lenie
pojecia ,wynagrodzenia wedlug wydajnoSci“.
Definicja ta powotuje sie na ustep 3, 2 ,wy-
tycznych”, ktéry okres$la istote norm TAN oraz
na dodatkowe podstawy obliczania zarobkéw,
uregulowane uktadami zbiorowymi pracy. Jako
kryteria zréznicowania wysokosci wynagro-
dzenia punkt ten podaje: (a)_jakosciowg i ilo-
sciowg wycene pracy wedtug normatywow TAN
i (b) zréznicowanie ekonomiczne poszczegol-
nych gatezi przemystu i grup zawodowych we-
dilug ich waznosci dla gospodarki narodowe;.

W cytowanej juz pracy, ogtoszonej w ,Die
Arbeit*, Rakéw przyznaje, ze ta definicja jest
zbyt szczupta i nie oddaje istoty pojecia wyna-
grodzenia wedtug wydajnos$ci, ktére w ustroju
socjalistycznym staje sie urzeczywistnieniem
zasady podzialu wedlug pracy. Warunkiem, by
wykonana praca mogta by¢ miernikiem zroz-
nicowania wynagrodzenia, jest obiektywna
ocena jej wedlug ilosci i jakoSci samej pracy
i wytworzonych produktoéw. Poniewaz jednak
ta ocena nie moze by¢ dokonana z jednakowag
doktadnoscig dla wszystkich rodzajéw pracy,
rozwijaly sie od czasu istnienia zakladéw uspo-
tecznionych rézne formy wynagradzania. Te
formy autor wylicza, jak nastepuje: (1) wy-
nagrodzenie wedtug czasu (dniowki), (2) wy-
nagrodzenie premiowe (dnidwka z premia),
(3) wynagrodzenie zespotowe wedlug wydajno-
Sci (akord prosty zespotowy), (4) wynagrodze-
nie indywidualne wedlug wydajnosci (akord
prosty), (5) wynagrodzenie progresywne we-
dtug wydajnos$ci (akord progresywny).

Jezeli chodzi o ostatnig forme wynagrodze-
nia autor twierdzi, ze jej ogdllne stosowanie
musiato by stawi¢ pod znakiem zapytania ren-
townos¢ zakladdw uspotecznionych. Wobec tego
nalezy stosowa¢ akord progresywny tylko
w wypadkach wyjatkowych, na podstawie o-
kreSlonych kryteriow ekonomicznych i po uzy-
skaniu specjalnego zezwolenia. Nie mozemy sie
dziwi¢, ze autor podchodzi do tej najnowszej
i dlatego najmniej zbadanej formy wynagra-
dzania z taka ostroznoscig i jakoby niedowie-
rzaniem. Akord progresywny byt stosowany
po raz pierwszy w kopalnictwie wegla ZSRR
w roku 1942, Od tego czasu zaréwno Zwigzek
Radziecki jak i niektére panstwa demokracji



ludowej zdazyly wyprébowaé wszechstronnie
te forme wynagrodzenia i przekona¢ sie, ze
wbrew pozorom nie naraza ona rentownosci
zakladow uspotecznionych na szwank, o ile tyl-
ko beda dochowane pewne warunki podstawo-
we, ktére miedzy innymi zostaly omdwione
przez autora niniejszego artykutu w czasopis-
mie ,Hutnik" w roku 1947W Jednym z najwaz-
niejszych warunkéw wymienionych w artyku-
le w ,Hutniku“ jest to, by system akordu pro-
gresywnego stosowac tylko na takich stanowi-
skach pracy, ktére pracujg na zasadzie norm
naukowo uzasadnionych.

Arkusz TAN-3 podaje w formie graficz-

nej podziat normy TAN (norma TAN =
) technicznie uzasadniona norma pracy)

na elementy czasowe. Odwrotna strona
arkusza podaje skrécone definicje poszczegdl-
nych poje¢ elementéw czasu.

Zeby norma mogta byé nazwana TAN-norma,
muszg by¢ spetnione nastepujgce warunki za-
sadnicze: (1) norma musi by¢ oparta na naj-
wyzszym wykorzystaniu mozliwosci technicz-
nych i organizacyjnych, (2) musi by¢ utrzymy-
wana wymagana jako$¢ wytworu, (3) musi by¢
dokonana jakoSciowa wycena pracy (zaszere-
gowanie) wedlug wytycznych TAN, (4) musi
by¢ umozliwiona iloSciowa wycena pracy we-
diug zasad TAN, (5) praca musi sie dokonac
bez wyzysku czlowieka przez cziowieka.

Wedlug zapowiedzi Rakowa, zawartej w je-
go, juz cytowanej pracy, warunek 5 jako sam
przez sie zrozumialy w zakladach uspotecznio-
nych i im réwnorzednych, bedzie w przysztych
wydaniach TAN-3 opuszczony.

Pojecie ,norma praca“ zostaje utrzyma-
ne jako pojecie ogodlne, nadrzedne. Okresle-
nie TAN bedzie stosowane tylko do norm

techniczne uzasadnionych. Dla norm nie u-
zasadnionych technicznie zostaje przyjete
okreSlenie ,tymczasowa norma pracy“ (skrot

VAN)¥M Stosowane dotychczas uwzglednie-
nia wyrownania wydajnosci indywidualnej
zostajg, na podstawie wyjasnien podanych
przy omawianiu punktu 5 wytycznych TAN-1,
zaniechane, jako niezgodne z socjalistycznymi
pojeciami o pracy.

Sam podziat ,normy czasowej* na elemen-
ty czasu nie rézni sie zupetnie od podziatu sto-
sowanego przez ,Refe". Zamiast stosowanego
przez ten system okreslenia ,catkowity czas
wytwdérczosci“, TAN stosuje okreSlenie ,norma
czasu serii*, a zamiast okreslenia ,czas jednost-
ki wytworu“, okreslenie ,norma czasu“. Poje-
cie ,czasOw straconych“, TAN stosuje analo-
gicznie jak ,,Refa“. Tzw. ,czasu obstugi sta-
nowiska roboczego“* TAN nie uwzglednia, po-

13 inz. Ludwik Mayre — Analiza systemu ptacy
akordéw progresywnych. — Hutnik 1947 r., str. 579/
59%4 Vorlaufige Arbeitsnorm = VAN.

tego

krywajgc te czasy albo czasami straconymi
albo czasem pomocniczym.

O ile arkusz TAN-3 w pierwotnej formie nie
wiele odbiegat od zasad kapitalistycznego sy-
stemu ,Refy“, o tyle po zmianach, ktére we-
dlug zapowiedzi Rakowa majg by¢ wprowa-
dzone w najblizszym czasie, mozemy juz mowic
o0 daleko idgcym zblizeniu sie do socjalistycz-
nego systemu normowania pracy.

Arkusze  wyposrodkowania  czasowl

TAN-4 istniejg w dwoch wykonaniach:

jako arkusz 1 dla chronometrazu suma-
rycznego oraz jako arkusz 2 dla chronometra-
Zu szczegbtowego. Aczkolwiek w zadnej z wy-
mienionych instrukcji nie ma o tym wyraznie
mowy to jednak sadzi¢ nalezy, ze arkusz Nr 1
nie tyle jest przeznaczony do chronometrazu
ustalajgcego jak raczej do przeprowadzenia
fotografii dnia roboczego. Swiadczy o tym, mo-
im zdaniem, ilos¢ rubryk do zapisywania
stwierdzonych czaséw (100). ,Wytyczne*
TAN-1 pkt 5,2 dopuszczajg, jako przyrzady po-
miarowe, wszelkiego rodzaju zegarki kieszon-
kowe i zegary. Sadze, ze jest to przepis przej-
Sciowy. Arkusze chronometrazowe (wzOr Nr 1)
sg zatem prawdopodobnie tez tylko zjawiskiem
przejsciowym gdyz nie wyobrazam sobie jak
mozna zbudowaé naukowy system normowa-
nia, ktory w jak najszerszej mierze winien by¢
oparty na dokladnych i wnikliwych studiach
procesu pracy (co zresztg z calym naciskiem
stwierdza ustep 4,0 ,Wytycznych TAN-1“) na
sumarycznym chronometrazu, dokonanym za
pomocg zegarka kieszonkowego lub $ciennego.

Arkusz chronometrazowy Nr 2 dla chrono-

metrazu szczegotowego malo odbiega od zna-
nych arkuszy ,Refa“.

Na zakonczenie musimy sobie zadac¢ pytanie,
jak rozwija sie w terenie, na obszarze NRD,
praca nad technicznym normowaniem. Pewne
wskazéwki pod tym wzgledem daje nam arty-
kut pod tytutem ,Krytyka i samokrytyka w
pracach TAN® 1{. Uwagi te zostaly napisane
na zyczenie redakcji czasopisma ,Die W irt-
schaft", ktora sie jednak zastrzega, ze nie po-
dziela w peini pogladéow autora, uwazajgc
przede wszystkim, ze nie uwzglednit on w dosta-
tecznej mierze momentu samokrytyki. Z oma-
wianej publikacji dowiadujemy sie przede
wszystkim o niedociggnieciach pod wzgledem
sprawozdawczos$ci, ktére w powaznym stopniu
utrudniajag prace Komitetu Centralnego TAN.
Autor stwierdza rowniez, ze uchwata dotycza-
ca wciggniecia kobiet do pracy TAN nie we
wszystkich gateziach przemystu byta respek-

15 Zeitermittlungsbogen. Tlumaczac to stowo jak wy-
zej, chciatem utrzymac¢ pojecie ermitteln = wypo-
Srodkowaé, aczkolwiek zdaje sobie sprawe, ze popraw-
niej po polsku brzmi ,arkusz chronometrazowy*.

io Rakéw — Kritik und Selbstkritik in der TAN —
Arbeit. ,,Die Wirtschaft“ Nr 24/1950. 15.6.1950. str. 9.
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towana. Szwankowato rowniez ogoélne szkole-
nie referentow TAN. Caly szereg zjednoczen
nie zorganizowat odnos$nych kurséw wzglednie
przeprowadzit szkolenie w stopniu pobieznym
i niedostatecznym, niezgodnym z odpowiednimi
wytycznymi Komitetu Centralnego TAN. Po-
waznym biedem popetnionym przez Komitet
Centralny TAN bylo zbyt mate uwzglednienie
przodownikéw pracy przy powotaniach na kur-
sy szkoleniowe. Znamiennym objawem, ostro
podkreslonym przez Rakow'a jako blgd prze-
de wszystkim w dziedzinie polityki pfac, byt
fakt, ze wynagrodzenie w jednostkach normu-
jacych jest znacznie nizsze niz zarobek, jaki
moze osiggng¢ pracownik fizyczny pracujacy
w akordzie. To ostatnie zniecheca niektorych
robotnikéw do udzialu w pracach jednostek
normujacych.

Z powyzszych wywodéw mozemy wyciggnac
nastepujace wnioski, charakteryzujgce stan
technicznego normowania w przemysle NRD:
system normowania nie jest dotychczas jeszcze
ostatecznie wykrystalizowany; stosowane obec-
nie metody, aczkolwiek bedace w statym rozwo-
ju, odrzucajg tylko najbardziej razace nale-
ciatodci kapitalistycznego systemu normowa-
nia. Jest jeszcze brak wyraznych i obszernych
instrukcji, ktére dopiero sg w toku opracowa-
nia; trudnosci stwarza brak odpowiednio kwa-

Inz. STEFAN FILIPKOWSKI

lifikowanych kadr, ktére dopiero sg w trakcie
szkolenia; za maly nacisk ktadzie sie na wysu-
niecie przodownikéw pracy i zdolnych robotni-
kéw, do prac zwigzanych z technicznym nor-
mowaniem.

Biorac pod uwage, ze przemyst NRD dopiero
w drugiej potowie 1948 r. przystgpit do upo-
rzgdkowania zagadnienia taryfikacji i normo-
wania pracy trzeba stwierdzi¢, ze omawiane
niedociagniecia majg charakter trudnosci po-
czatkowych, ktére w krdotkim niewatpliwie cza-
sie beda naleze¢ do przesziosci.

Jezeli klasa robotnicza Niemieckiej Republi-
ki Demokratycznej jest pod przewodnictwem
'SED w przeciggu niecatych 2 lat potrafita
wbrew wszelkim przeszkodom stworzy¢ ten po-
wazny — pomimo swoich chwilowych niedo-
ciggnie¢ — dorobek w dziedzinie normowania
pracy, mozna sadzi¢, ze dalszy rozwéj przynie-»
sie jej w najkrétszym czasie pelny sukces i poz-
woli jej na wypracowanie takiego systemu nor-
mowania pracy, ktdéry przy uwzglednieniu przo-
dujacych wynikéw przemystu Zwigzku Radziec-
ckiego bedzie moégt bez obaw wytrzymac kry-
tyczne porownanie z ktérymkolwiek z syste-
moéw stosowanych w przemystach uspotecz-
nionych miodych demokracji ludowych.

Ludwik Mayre

Zasady wynagradzania prac zleconych

w instytucjach naukowych

danej instytucji, a ktére nie prowa-

dza przedsiebiorstwa, sa dzisiaj, w

przejsciowym okresie braku fachow-
cow, zjawiskiem powszechnym. W okresie tak
szybkiego rozwoju naszej gospodarki, jaki dzis
obserwujemy, tego rodzaju prace sa wyjsciem,
umozliwiajgcym pehniejsze wykorzystanie wie-
dzy i umiejetnosci fachowych wielu specjali-
stow*.

Prace zlecone wystepujg niemal w kazdej
dziedzinie naszego zycia, tak w przemysle, jak
i w administracji, oraz we wszystkich dziedzi-
nach nauki i sztuki. Prace te przybierajg rézne
postacie, ktore moglibySmy tu nazwacé np. re-
feratami, opiniami, badaniami, ocenami, ustu-

RACE zlecone, wykonywane przez 0so-
P by nie bedace pracownikami statymi

* Ze wzgledu na aktualno$¢ tematu normowania wynagrodzen
za zlecone prace badawcze umieszczamy niniejszy artykut jako
dyskusyjny z prosbg o dalsze wypowiedzi w tej sprawie. (Re-
dakcja).
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gama, opracowaniami naukowymi itd. Wiele z
tych nazw, wskutek braku jednolitych definiciji,
zawiera rézny zakres pojeciowy, rozszerzajacy
jeszcze nakreslone ramy.

Pewna specyficzng formg prac zleconych sg
prace, wykonywane przez naukowcow i specja-
listbw-praktykéwi na zlecenie instytucji nauko-
wych, badz uczelni. Prace te sg wykorzystywa-
ne najczesciej przyczynkowo do prac, przewi-
dzianych planem danej instytucji, a czasem po-
myslane sg znacznie szerzej i obejmujg poszcze-
golne samodzielne zagadnienia, rozwigzanie
ktérych zabiera dluzszy okres czasu. Rozpie-
tos¢ czasu i zakresu specjalizacji jest bardzo
znaczna. Spotykamy wiec prace rézne, poczgw-
czy od’ krétkich opinii, ktorych opracowanie
wymaga zaledwie kilku godzin (tacznie z prze-
czytaniem materiatu), az do prac naukowych,
zwigzanych z badaniami laboratoryjnymi, ze
studiowaniem literatury, tworzonych w ciggu
kilku nawet lat (np. w rolnictwie).



Wykonawcami tych prac sg ludzie o bardzo
nieraz zréznicowanym poziomie wiedzy i wy-
ksztalcenia. A wiec np. praktycy, ktérych wia-
sna incjatywa, zdolnosci i zmyst krytyczny po-
stawity w rzedzie poszukiwanych specjalistéw

(robotnicy-raejonaiizatorzy) i  profesorowie
wyzszych uczelni.

Wobec takiej r6znorodnosci — zaréwno ma-
teriatéw, jak i ludzi — musialy powstaé, rzecz

prosta, trudnosci z ustaleniem racjonalnej i
stusznej podstawy do optacania wymienionego
typu prac. (.Rozwazania te nie dotyczg honora-
riow autorskich za publikacje ksigzkowe).

Dotychczas nie istnieje jednolita norma ho-
norowania omawianych prac. Poszczeg6lne in-
stytucje radzg sobie w spos6b r6zny, mniej lub
wiecej dostosowany do wtasnych potrzeb. Celo-
we jest wiec rozwazy¢ mozliwosci ustalenia
kryterium, ktére by w sposéb najbardziej; ogdl-
ny umozliwiato wybrniecie z powaznych nieraz
trudnosci, na jakie natrafiajg kierownicy insty-
tucji, ktérzy chca: (a) oceni¢ prace sprawiedli-
wie, (o) zacheci¢ zleceniobiorce do dalszej
wspoéipracy, (c) dokonaé oceny i wyptaty szyb-
ko i w terminach, korzystnych dla obu stron i
(id) gospodarowacé oszczednie.

Dane z licznych placéwek nau-

. kowych, a przede wszystkim
Analiza . .
metod instytutéw naukowo-badaw-
dotych- czych. wskazujg na to, ze za-
czasowych sadniczym kryterium oceny jest

uzytkowa wartos¢ pracy i sza-
cunek niezbednego naktadu pra-

cy wykonawcy. W wielu jednakze instytucjach
brane sg pod uwage jeszcze kryteria dodatkowe,
takie jak: kwalifikacje wykonawcy, objeto$¢
pracy, bezposredni czas pracy, poziom wyko-
nania.

Im wiecej kryteriow tym z jednej strony —
ocena moze by¢ bardziej sprawiedliwa, z dru-
giej zaS + ocena taka jest trudniejsza i moze
sie przerodzi¢ w biurokratyczne, niemal mecha-
niczne okreslanie wysokosci stawki. Taki stan
rzeczy powoduje zwykle tendencje odwrotne;
zmniejsza sie liczba kryteriéw, a ocene uzalez-
nia od swobodnego uznania fachowcéw danej
specjalnosci.

Trudno$ci w nalezytym wycenieniu prac zle-
conych moga zwiekszy¢ sie na skutek zasadni-
czej przestanki natury administracyjnej, jaka
jest koniecznos$¢ zawarcie umowy o dzieto i
okreslenia w umowie wysokosci wynagrodze-
nia a priori. Wymaog ten przewidziany przepi-
sami administracyjnymi, ma swoje wady i za-
lety, zaleznie od sytuacji, w ktérej musi znalez¢
zastosowanie.

Dzieki okres$leniu wysokosci honorarium z
goéry, zawierajgcy umowe naukowiec wie cO i
kiedy otrzyma, a z drugiej strony — instytucja
wie, ile musi przeznaczy¢ z budzetu na zreali-
zowanie umowy. Bywaja jednak sytuacje, w kto-
iych zawarcie umowy formalnej jest klopotli-

we, badZz niemozliwe (np. uznanie pracy za zle-
cong ex post). Takze pierwotna wycena moze
sie okaza¢ niesprawiedliwg i woOwczas zawarta
umowa staje sie biurokratycznym utrudnie-
niem, jezeli oparta jest na sztywnych ramach,
nie uwzgledniajgcych réznorodnosci sytuacii.

Dotychczas stosowane kryteria oceny: war-
tos¢ uzytkowa pracy i szacunek niezbednego
nakfadu pracy sg nierozdzielnymi tzn., ze nie
mozna ich stosowac oddzielnie, jako jedyne kry-
teria Natomiast uwzglednione f{gcznie dadzg
pewien obraz wartosci pracy, ktdérg mozna
przeliczy¢ na honorarium pieniezne. W wielu
przypadkach kryteria te moga sie jednak oka-
za¢ zawodne lub niewystarczajgce. Okreslona
z gory warto$¢ uzytkowa pracy moze sie zmie-
ni¢ w okresie od zawarcia umowy do jej wyko-
nania, badz przez dokonany w miedzyczasie np.
postep techniczny, badz wskutek wyniku opra-
cowania, ktore okazato sie wiecej lub znacznie
mniej uzyteczne, niz przewidywano.

Szacunek niezbednego nakfadu pracy oparty
jest zasadniczo na czasie pracy, jaki ma byc¢
poswiecony na Wwykonanie zleconej pracy. Jed-
nak szacunek ten jest niepewny, jezeli nie
uwzgledni¢ kwalifikacji wykonawcy. Dwbdch
ludzi moze wykonac jednakowa prace w réznym
czasie, zaleznie od swych kwalifikacji. Lepszy
fachowiec wykona jg szybciej, gorszy wolniej.
Przy szacunku, zaleznym jedynie od czasu, po-
siadajgcy nizsze kwalifikacje bytby wilasciwie
uprzywilejowany, gdyz otrzymatby wyzsze wy-
nagrodzenie. Drugie, z wymienionych kryte-
ribw oceny, pociaga wiec za sobg stosowanie
trzeciego, wzglednie zmusza do wlaczenia w
ocene pojecia kwalifikacji, utajonego w ,nakila-
dzie statym*“ tj. w studiach ogdlnych, praktyce,
doswiadczeniu itd. Ten ostatni sposéb wplywa,
aczkolwiek niezupetnie jawnie lecz dos¢ po-
waznie, na szacunek niezbednego nakiadu
pracy.

Poza wymienionymi stosuje sie czasem i kry-
terium objetoSci pracy. Kryterium to nie daje
wiasciwie zadnej podstawy wynagradzania
prac zleconych, a nhawet nieraz, jezeli wykonaw-
ca z gory wie, ze wieksza objetos¢ bedzie lepigj
oceniona, moze spowodowaé obnizenie warto-
Sci pracy. Piszacy bowiem prace ostabi jej zwar-
tos¢ przez dodanie zbednych i niepotrzebnych
uzupetnien. Przy pracach naukowych jest rze-
cza na ogo6t bezsporng, ze objetos¢ nie wplywa
na wartos¢ pracy, a stanowi¢ moze jedynie dos¢
niepewng przestanke, Swiadczgcg o nakladzie
pracy. Jednakze nawet i ten ostatni wzglad nie
powinien wchodzi¢ w rachube, aby nie dopro-
wadzi¢ do zbytniego sformalizowania oceny.
Nie musi on by¢ brany pod uwage zwlaszcza
tam, gdzie prace oceniajg fachowcy, ktérzy na
podstawie wlasnego doswiadczenia osadzg wiel-
kos¢ naktadu pracy.
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W wiekszosci instytucji naukowych ocena
pracy po jej wykonaniu bywa dokonana komi-
syjnie (2—3 osoby). Odnosnie wynagrodzenia
ocena ta ogranicza sie przewaznie do stwierdze-
nia czy wykonawca dopeinit warunkéw umowy
tzn. czy przewidziana w umowie suma moze by¢
wyptacona.

Ocena komisyjna ma swoje zalety i wady.
Przy wigczeniu w skltad komisji fachowcéw,
ocena taka umozliwia rzeczowag ocene wartosci
pracy i szacunek nakfadu pracy. Jednakze orze-
czenia komisyjne wydawane sg zwykle ze znacz-
nym opoéznieniem, — czlonkowie komisji mu-
szg prace przeczyta¢ i ustalic wspolne zebra-
nie — niejednokrotnie trwa to dos¢ dtugo. Po-
wolnos¢ dzialania ciata zbiorowego wystepuje
w tym wzgledzie nieraz dos¢ jaskrawo. Z dru-
giej strony — ocena komisyjna usuwa jedno-
stronnos¢ opinii w zalatwieniu sprawy, co jest
szczegoblnie mozliwe woéwczas, gdy nie ma Sci-
stych kryteriow przyznawania stawek.

Wydaje sie, ze bylaby rzeczg celowg rozluznié
metode komisyjnego oceniania prac zleconych
i ograniczy¢ ja do prac powazniejszych. Mozna
ewentualnie ustali¢ pewng wysokos¢ honora-
rium jako granice (np. 50.000 zi), powyzej kto-
rej obowigzuje juz ocena komisyjna. W drob-
nych sprawach ocena komisyjna jest tylko
utrudnieniem. Ustalenie stawki mozna tu po-
zostawi¢ kierownikowi zainteresowanego dzia-
tu, ktéry ewentualnie dla prac o wartosci po-
wyzej 5.000 zt obowigzany bedzie zasiegngc
opinii dodatkowej.

Jak wynika z analizy, stoso-
wana obecnie metoda honorowa-
nia prac zleconych nie jest wia-
Sciwa. Jest zbyt sztywna i nie
uwzglednia réznorodnosci przy-
padkoéw, spotykanych w zyciu,
przez co stwarza mozliwo$¢ nie-
stusznej oceny prac.

Nowa metoda powinna usuwac te niedociag-
niecia i da¢ moznos¢ oceniajgcym prace zasto-
sowat stawke: (a) bedzie stuszna ze spo-
tecznego punktu widzenia, (b) bedzie uzasad-
niona gospodarczo, (c) zacheci wykonawce do
dalszej pracy oraz pozwoli dokona¢ oceny do-
ktadnie i szybko.

Na wstepie potrzeba ustali¢ liczbe kryteriow
oceny.

Najpowszechniej stosowane kryteria: war-
tos¢ pracy i szacunek nakiadu pracy powinny
pozosta¢, aczkolwiek w zmienionej formie. Sto-
wo ,praca“ w pojeciu ,wartoS¢ pracy“ jposiada
bowiem podwdjne znaczenie, co czesto moze
wprowadzaé w biad.

Pierwsze znaczenie to dzieto wykonane, kt6-
rego warto$§¢ mozna ocenic¢ niezaleznie od wkta-
du pracy autora (drugie znaczenie). Wydaje sie

Przestanki
podstawowe
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wiasciwe oceni¢ prace wilasnie w tym drugim
znaczeniu, (wkiladu pracy) a nie warto$¢ uzyt-
kowej dziela, gdyz to ostatnie powstaje przez
sam fakt zawarcia umowy i zlecenia opracowa-
nia okreslonego tematu. Wiasciwos¢ dziela, ze
posiada ono znaczng wartos¢ uzytkowa, najcze-
Sciej nie zalezy od wykonawcy a od tematu, nie
powinna wiec z tego tytutu stanowi¢ uprzywi-
lejowania autora, jesli nie zawiera elementow
specjalnie cennych, ktore okresli¢ mozna jako
oryginalno$¢ koncepcji. Wiasciwg wartos¢ pra-
cy — z punktu widzenia kryteriow jej wyna-
grodzenia — nadaje wiec sama oryginalnos¢
koncepcji w odroznieniu np. od prac komplika-
cyjnych.

Drugie kryterium — okreSlane dotychczas
jako wkiad pracy (naktad pracy) — to wiasci-
wie czas pracy, poswieconej na jej wykonanie.

Kryterium to nie da sie niczym zastgpi¢ acz-
kolwiek — jak to wskazywatlem w analizie —
stwarza niedogodnos¢ w szacowaniu woéwczas,
gdy jednakowag prace moga wykonaé osoby o
réznych kwalifikacjach. Wprowadzenie — ce-
lem kompensaty — trzeciego kryterium; kwa-
lifikacji nie powinno mie¢, moim zdaniem, miej-
sca. Kryterium; to zbyt daleko przesuwa ciezar
sprawy oceny z wartosci dzieta na osobe wyko-
nawcy i nastrecza¢ moze znaczne trudnosci
wowczas, gdy mamy prace na wysokim pozio-
mie a wykonane przez praktykow bez wyksztal-
cenia szkolnego. Ustalenie kwalifikacji moze
by¢ wowczas niemozliwe badz niesprawiedliwe.
Zwlaszcza dzisiaj, gdy wyzwolone zostaty zdol-
nosci wynalazcze polskiego robotnika, oczeki-
waé mozemy wielu warto$ciowych prac tego ro-
dzaju.

Kompensata czasu wykonania, ktdra moze
uprzywilejowac dtuzej pracujgcego, powinna by¢
dokonywana w razie potrzeby, ale na innej dro-
dze. Jest tedy rzeczg pozadang, aby system plac
umozliwial prowadzenie pewnej polityki plac,
posiadajgc potrzebng temu celowi elastycznosc,
umozliwiajgcg pewne odchylenia od sztywnych
ram kryteriow ogolnych.

Wymienione dotychczas kryteria: oryginal-
nos¢ koncepcji oraz czas pracy moga okazac
sie niedostateczne w zestawieniu prac na roz-
nym poziomie ich przygotowania. Nalezaloby
wiec wprowadzi¢ szerokie granice stawek w
ramach tych dwu kryteriow. Jednak zbyt sze-
rokie granice stawek, pozostawiajgc duzg do-
wolno$¢ w ich przyznawaniu, stwarzajg trud-
nosci dla oceniajgcych i niepewnos¢ dla wyko-
nawcow prac, co nalezatoby zmniejszy¢ do mi-
nimum.

Wydaje sie przeto pozadane wprowadzi¢ kry-
terium poziomu jpracy, powigzawszy go zardw-
no z czasem pracy jak i z oryginalnoscig kon-
cepciji.



Te trzy kryteria oceny mozna
powigza¢ ze sobg za pomoca
uktadu tabelarycznego punk-

Metoda . -
tow, (patrz tabela), co umozli-
propono- . . - . .
wania wia szybkie obliczenie nalezno-
Sci w ramach oceny stosunko-
wo najbardziej stuszpej. Ela-
stycznos¢ uktadu zapewni zasto-
sowanie czwartego kryterium — premie nad-
zwyczajne, ktéra umozliwia w wielu przypad-
kach kompensate brakéw kryteriow poprzed-
nich, zwlaszcza woéwczas gdy np. nadzwyczaj
krétki czas wykonania bardzo wartoSciowej pra-
cy nie pozwalalby na sluszne jej wynagrodze-
nie w istniejgcych granicach stawek.

Tabela punktow

Poziom  Oryginalnos¢  Czas pracy Premia

pracy koncepcji godz. miesigc nadzwyczajna
Naukowy 10 — 40 0,4 40 0 — 100
Techniczny 4 — 20 0,3 30 0 — 50
Inny 1— 20 0,2 20 0— 30

OBJASNIENIA DO TABELL:

1 Tabela zostata przystosowana do wartosci jednego
punktu réwnej 1000 ztotych, co znacznie utatwia obli-
czenia.

2. Pojecie technicznego poziomu prac wymaga ko-
mentarza. Poziom ten to poziom prac pozytecznych
bezposrednio dla techniki pracy w ogoélnosci (nie tylko
dla technologii), a wiec o charakterze instrukcyjnym,
w przeciwstawieniu do prac naukowych, posiadajacych
zazwyczaj charakter problemowy. Moze oczywiscie wy-
darzy¢ sie, ze pewna praca jest jednoczesnie i nauko-
wa i techniczng, to wowczas jedynie stusznym bedzie
zaliczenie jej do poziomu wyzszego.

3. Duzg trudnos¢ stwarza definicja pracy naukowej.
Wskutek czesto spotykanej réznicy zdan co do tego
pojecia, nie moge kusi¢ sie aby na tym miejscu uczy-
ni¢ probe wiasnej definicji. Niemniej jednak pozytecz-
nym bytoby dla celéw, praktycznych okresli¢, co na-
lezy rozumiec¢ jako prace na poziomie naukowym. W da-
nej instytucji naukowej bedzie to praca wykonywana
przez specjalistow, ktéra na podstawie badan labora-
toryjnych badz spekulacyjnych wnosi nowe elementy
do danego problemu (ujecie, twierdzenie, spostrzezenie
itd.). Zgodnie z powyzszym praktycznym okresleniem
pracy na poziomie naukowym, mozna bedzie zaliczy¢
prace tzw. komplikacyjng do tegoz poziomu, jesli zdo-
ta ona przy wilasciwym wykorzystaniu zrédet spetnic
podane warunki.

4. Oryginalno$¢ koncepcji punktowana jest w sze-
rokich granicach, zaleznie od wkiadu wihasnej mysili,
badz wykorzystaniu cudzych sformutowan. Wydaje sie
rzecza stuszng, ze oryginalne koncepcje na poziomie
naukowym sg punktowane najwyzej.

5. Czas pracy jest oceniany réznie, zaleznie od po-
ziomu pracy. W tabeli przyjeto zasadniczo punktacje
za godzine pracy. Jednakze, dla utatwienia, mozna przy
dtuzszych pracach przyjac¢, ze miesigc pracy réwna sie
100 godzinom pracy i oblicza¢ stawke miesieczng. Ta-
kie przeliczenie jest na ogét stuszne w przypadkach,

gdy praca zlecona jest pracg dodatkowa, a nie zasad-
niczg wykonawcy — co tez najczesciej miewa miejsce.

6. Premia nadzwyczajna daje zasadniczga moznosc

kompensowania brakéw kryteriow poprzednich oraz po-
zwala na prowadzenie polityki ptac tak w ramach da-
nej instytucji, jak i w skali pannstwowej. Premia po-
winna by¢ przyznawana (jak wynika to z nazwy) w
przypadkach szczegolnych, jak np. nadzwyczajna
przydatnos¢ pracy, bardzo dobre wyniki pracy, nad-
zwyczajne trudnosci i ucigzliwosci badan itp. Granice
stawek przewidziane sg w znacznej rozpietosci, po-
czawszy od zera co oznacza, ze mozna premii réwniez
nie przyznac.
PRZYKLADY

& suma Srednio
llo$¢

i ilo$é 4 wynagrodz, godzina
god-. premia ilos$¢ punktéow W glotych  w zlotych

I. Praca catkowicie oryginalna na p oziomze naukowym.

200 bez premii 40+80=120 120.000 660
50 b.ez premii 40+20=60 60.000 1200
200 $rednia premia 40+80+50 = 170 170.000 850
50 $redriia premia 40+20+50=110 110.000.. 2200

Il. Praca czes$<j¢cowo oryginalnii na poziomie
technicznym.

200 bez premii 12+60=72 72.000 360
50 bez premii 12+15=27 27.000 540
200 $rednia premia 12+60+25=97 97.000 480
50 $rednia premia 12+15+25=52 52.000 1040

I1l. Praca catkowicie kompilacyjna
na poziomie trzecim.

200 bez premii 1+40=41 41.000 205
50 bez premii 1+10=11 11.000 202
200 $rednia premia 1+40+15=56  56.000 280
50 $rednia premia 1+10+15=26 26.000 502

Jak wynika z przedstawionych tu przykia-
doéw Srednie ptace za godzine (powstate z po-
dzielenia catkowitej sumy wynagrodzenia przez
liczbe godzin) wahajg sie w szerokich grani-
cach i sg wieksze dla prac na wyzszym pozio-
mie oraz dla prac krdcej trwajgcych, co jest
ogollnie przyjete.

Proponowane rozwigzanie nie zadowoli przy-
puszczalnie wszelkich przypadkéw wynagra-
dzania prac zleconych, lecz dzieki swej ela-
stycznosci i jednocze$nie pewnej prostocie obli-
czenia, pozwoli rozwikta¢ wiele trudnych pro-
bleméw oraz zacheci wykonawcéw do podno-
szenia poziomu swych prac.

Rozwigzanie to, zdaniem moim, pozostajje
takze w zgodzie z zasadg budzetowania. Glo-
balne sumy na prace zlecone wraz z premiami
dadza sie w pewnych granicach przewidziec.

Stefan Filipkowski
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B. JABLONSKI

Organizacja kierownictwa Stacji

Maszynowo-Traktorowej w Kuzniecku

roku na rok Stacja Maszynowo-Trak-
torowa w Kuzniecku ulepsza swoja, pra-
ce, stara sie o podniesienie urodzajow
w obstugiwanych kotchozach oraz o osigg-
niecie coraz wiekszych sukceséw przez
wykorzystywanie parku maszynowo-traktorowegol.

Wykonujgc plany prac traktorowych przedtermino-
wo i Scidle przestrzegajagc wymagan agrotechnicznych,
stacja zawsze, jako jedna z pierwszych w okregu,
przekracza znacznie plan opfaty w naturze.

Suma opfaty w naturze, przypadajgcej na traktor
0 sile 15 koni, systematycznie wzrasta (w 1949 r. osigg-
nieto 2,1 razy wiecej, anizeli w przedwojennym 1940
roku). Podniesieniu urodzajnosci sprzyjato tutaj wpro-
wadzenie i zastosowanie prawidiowych trawopolnych
ptodozmianéw, szerokie zastosowanie przodujacej agro-
techniki, nalezyta kultura uprawy gleby, doktadna
1 bardzo wydajna praca parku maszynowo-traktorowe-
go. MTS wykonata z nadwyzkg plan jesiennego zao-
rania pol oraz podorywki ugoréw dla zasiewoéw 1950 r.,
wykonujac kazdym 15-konnym traktorem po 559 ha
miekkiej orki.

Techniczny doglad we wiasciwym czasie parku ma-
szynowo-traktorowego oraz prawidtowa jego eksploa-
tacja umozliwiajg stacji systematyczne obnizanie ko-
sztow wilasnych prac traktorowych.

Jezeli np. przyjmiemy koszt witasny roboét traktoro-
wych na 1 ha w 1945 r. za 100%, to w 1946 r. ten koszt
stanowit 93,5%, w 1947 r. — 94%, w 1948 r. —
86,1%. Koszt wlasny robot traktorowych MTS w Kuz-
niecku obniza sie gtéwnie na skutek znacznego zmniej-
szenia wydatkéw na remont i techniczny doglad ma-
szyn oraz réwniez dzieki oszczednosci paliwa i sma-
row.

Juz na dlugo przed jesienno-zimowym remontem ko-
lektyw MTS wzorowo wykonuje przygotowanie po-
mieszczenn remontowych i instalacji. W warsztatach
w ciggu catego roku pracujg wykwalifikowani robot-
nicy. W miejscach pracy znajdujg sie komplety nie-
zbednych instrumentéw, przyboréw i urzadzeh. Dla
mechanizatoréw istnieje stotéwka, czyste i przyjemne
zbiorowe pomieszczenie mieszkalne, taznia, tzw. ,,Czer-

1 Artykut niniejszy zostat opublikowany w radzieckim mie-
sieczniku ,Maszinno-traktomaja Stancja" w nr 4 z roku 1950.
W oryginale tytut artykutu B: Jabtoriskiego (Krajowy Zarzad
Gospodarstwa Wiejskiego w Penzie) brzmi: ,Sistiema ru-
kowodstwa w Kuznieckoj MTS". W toku artykutu Stacje Ma-
szynowo-Traktorowg w Kuzniecku podajemy pod skrétem
MTS. (Red.).
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wony Kacik*, swietlice dla technicznego i politycznego
ksztatcenia, radio, kino, biblioteka.

We wszystkich dziatach warsztatowych czystych
i widnych istnieje centralne ogrzewanie, Swiatto elek-
tryczne i woda biezaca.

Wszystko to razem wziete stwarza korzystne wa-
runki dla wykonywania jesienno-zimowego remontu
traktoréow i maszyn rolniczych. Jezeli w roku 1947
MTS w Kuzniecku wykonata roczny plan remontu par-
ku maszynowo-traktorowego na dzien 31 grudnia, to
juz w 1948 r. ten sam zakres remontu zostatl wyko-
nany na 19 grudnia, a w 1949 r. ha 15 grudnia, czyli
o0 105 dni wczes$niej przed terminem ustalonym przez
wiadze.

W MTS w Kuzniecku powstaly nadzwyczajne kadry
mechanizatorow.

Wielka prace wykonujg dyrektor stacji Georgij
Pietrowlcz Bietkij oraz jego zastepca do spraw poli-
tycznych Georgij Iwanowicz Szisztanow. Starszy me-
chanik Aleksander Iwanowicz Euferjew stara sie o
wykonanie wysoko-wartoSciowego i przedterminowe-
go remontu traktorow i maszyn rolniczych i o umie-
jetne wykorzystanie zdobyczy technicznych. Rzetelne
kierownictwo wytwoérczej dziatalnosci stacji MTS w
znacznej mierze warunkuje sukces jej pracy.

Z akres spraw i zagadnien, wymagajgcych rozwig-

zania na terenie stacji MTS jest tak réznorodny
i rozlegly, iz wymaga on przede wszystkim $Scistego
okreslenia praw i obowigzkéw kazdego pracownika
stacji.

Zasadnicze prawa i obowiazki kierowniczego zespo-
tu na stacji MTS w Kuzniecku sg ustanowione i roz-
dzielone w nastepujacy sposob.

Dyrektor stacji, jako jednoosobowe Kkierownictwo,
rozstrzyga wszystkie gtéwne zagadnienia i ponosi pet-
na odpowiedzialno$¢ za dziatalnos¢ MTS.

Kieruje on planowaniem prac stacji, zajmuje sie
kwestig zawierania umoéw MTS z kotchozami, orga-
nizuje wykonanie przez kotchozy planu zaptaty w na-
turze za prace wykonane przez MTS, kontroluje wpty-
wy i rozchody srodkéw finansowych (zgodnie z planem
przemystowo-finansowym), kieruje doborem i przygo-
towywaniem kadr, kontroluje dostawe i zuzycie pro-
duktéw naftowych, zajmuje sie sprawg masowego
wyzywienia i warunkami zycia robotnikow.

Dyrektor MTS zatwierdza zespét robotnikéw trak-
torowych, rozdziat traktoréw i maszyn rolniczych po-
miedzy brygady traktorowe, rézniczkowanie norm



zuzycia paliwa i smaréw, jak roéwniez wszelkie doku-
menty, dotyczgce nabywania i zbywania wszelkiego
majatku stacji.

Kierujac wytwoérczo-gospodarczg dziatalnoscig MTS,
dyrektor stacji sprawuje kontrole nad wykonaniem
wytycznych organéw nadrzednych, jak réwniez spra-
wuje kontrole nad zarzgdzeniami i rozporzadzeniami
MTS. Specjalng uwage dyrektor stacji poswieca stoso-
waniu prawidtowych trawopolnych ptodozmianéw, or-
ganizacyjno-gospodarczemu umocnieniu
nych kotchozoéw.

ajblizszym pomocnikiem dyrektora MTS jest jego

zastepca do spraw politycznych, G. |. Szisztanow,
ktory niezmordowanie pracuje nad ideowo-politycznym
wychowaniem kadr, nad dalszym .wytrwatym rozwo-
jem ich pracy.

tarszy agronom, jako pierwszy zastepca dyrek-

tora MTS, ma za zadanie kierowanie calg agro-
techniczng praca.

Na stacji MTS w Kuzniecku starszy agronom zaj-
muje sie rozpracowywaniem i planowaniem agrotech-
nicznych zarzadzen dla wszystkich obstugiwanych
kolchozéw. Ponosi on odpowiedzialnos¢ za wykonanie
tych zarzagdzern w odniesieniu do wytwdrczosci kotcho-
z6w, za catkowite stosowanie przez kotchozy trawo-
polnego systemu uprawy ziemi, za wykonanie planéw,
majagcych na celu urodzajno$¢ wszystkich zbioréw.
Sa to jego gtéwne zadania.

Réwnoczesnie starszy agronom wspoélnie z odcinko-
wym agronomem kontroluje jako$¢ wykonywanych
robo6t traktorowych, planuje i organizuje prace brygad
traktorowych, sprawdza i zatwierdza ewidencyj.
ne wykazy traktorzystow, ukitada plany-marszru-
ty dla brygad traktorowych, rozpracowuje nor-
my wydajnosci pracy i normy zuzycia paliwa
dla kazdej brygady traktorowej wedlug rodza-
ju prac i typéw traktoréw, projektuje plan pra-
cy traktorow i okazuje duzg pomoc obstugiwa-
nym traktorom, przy organizowaniu pracy, przy ukia-
daniu produkcyjnych i roboczych planéw i agrotech-
nicznym szkoleniu kadr kotchozowych.

obstugiwa-

DO PRENUMERATOROW NASZEGO PISMA

Niektérzy prenumeratorzy wptacajagcy naleznos¢ za
prenumerate przez PKO i urzedy pocztowe, dokonuja
wptat w zbyt péZznym terminie, tj. po dniu 20 m-ca po-
przedzajacego miesigc prenumeraty, powodujg przez to
op6znienie manipulacji na poczcie i w PPK ,Ruch ,
"o w konsekwencji opéznia wysytke pisma.

W celu uniknigecia op6znien w wysylce PPK ,,Ruch
orosi prenumeratoréw o wplacanie naleznosci za pre-
numerate najpézniej do dnia 20 kazdego miesiaca po-
przedzajgcego miesigc prenumeraty.

Wszystkie wptaty, ktére beda nadane na PKO lub
poczta po dniu 20 bedag automatycznie zaliczane na
prenumerate o jeden miesigc pozniej.

Za date nadania wptaty uwaza sie date stempla pocz-
towego na pokwitowaniu.

Administracja

tarszy mechanik, jako zastepca dyrektora MTS
do spraw mechanizacji, ponosi odpowiedzialnosé

za najwydatniejsze wykonanie we wilasciwym czasie
remontu parku maszynowo-traktorowego, za utrzy-

mywanie go w technicznie doskonatym stanie zarow-
no w czasie robo6t polnych, jak i podczas jesienno-zi-
mowej konserwacji w siedzibie MTS.

Na starszym mechaniku spoczywa wielka odpowie-
dzialno$¢ za organizowanie i przeprowadzenie plano-
wego dogladu i remontu traktoréw i maszyn rolni-
czych, za prace warsztatbw remontowych w ciggu
catego roku. Procz tego starszy mechanik przedktada
dyrektorowi MTS kandydatury na stanowiska trak-
torzystéw, kombajneréw, brygadieréw zespotow trak-
torowych i odcinkowych mechanikéw, i wykonuje od-
powiedzialng prace przygotowywania i przeszkalania
kadr mechanizatorskich, doskonalenia kwalifikacji re-
monterdw.

Istnieje szereg zagadnien, wspoélnie rozstrzyganych
przez starszego mechanika i starszego agronoma MTS.
Do takich zagadnien naleza: ustalanie zrézniczkowa-
nych norm wydajnosci i norm zuzycia paliwa, rozpra-
cowanie konkretnych sposobéw dla osiggniecia o
szczednosci zuzycia produktow naftowych, zestawia-
nie zespotdbw maszynowo-traktorowych, rozpracowanie
Srodkéw dla lepszego wykorzystania parku" maszyno,
wo-traktorowego, i szereg innych.

tarszy buchalter, podporzadkowany dyrektorowi

MTS, jest organizatorem finansowej dzialalnosci
stacji. Na nim spoczywa organizacja buchalteryjnej
ewidencji i rachunkowosci, kontrola prawidtowego roz-
chodowania i przechowywania wszelkich materiatow,
kontrola kosztu wiasnego prac traktorowych i remon-
tu poszczegdélnych maszyn. Kontroluje on réwniez wy-
konanie planu zaptaty w naturze i gotéwka za prace
MTS, przeprowadzone w obstugiwanych kotchozach,
prawidtowos¢ wydatkowania $rodkéw  obrotowych
zgodnie z planem przemystowo-finansowym.

Wspdlnie ze starszym mechanikiem, zarzadzajacym
warsztatem remontowym i starszymi robotnikami,
gtéwny buchalter MTS rozpracowuje konkretne za-
rzadzenia celem oszczednego wydatkowania $rodkow
pienieznych na remont traktoréw i maszyn rolni-
czych, i przyczynia sie do wprowadzenia tych zarzg-
dzen w zycie.

arzadzajgcy gospodarka produktéw naftowych
Z stacji, réwniez podporzadkowany dyrektorowi
MTS, odpowiada za dostawe we wlasciwym czasie pa-
liwa i smardw, organizacje przepisowego magazyno-
wania produktéw naftowych, odbidér i wydawanie pa-
liwa i smardw.

arzgdzajgcy warsztatem remontowym jest podpo-
Z rzadkowany dyrektorowi i starszemu mechaniko-
wi MTS. Do zasadniczych obowigzkoéw zarzadzajgcego
warsztatem nalezg: organizacja ciggtosci pracy
wszystkich dziatéw, utrzymywanie budynku warszta-
towego i wszelkich znajdujgcych sie w nim urzadzen
w stanie zdatnym do uzytku, Sciste przestrzeganie
przepiséw przeciwpozarowych, techniki bezpieczen-
stwa i ochrony pracy.

Dwaj doswiadczeni mechanicy odcinkowi, z ktérych
kazdy obstuguje cztery brygady traktorowe, sg pod-
porzadkowani starszemu mechanikowi MTS. Jest row-
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niez jeden mechanik do kombajnu i maszyn rolni-
czych.

Starszemu agronomowi MTS podlega czterech od-
cinkowych agronoméw, przy czym kazdemu z nich
przydzielone sg dwie brygady traktorowe. W strefie
obstugiwanej przez MTS, znajduje sie 14 kotchozéw;
dwie brygady traktorowe obstuguja po jednym kot-
chozie, a pozostale sze$¢ brygad — po dwa kotchozy.
Kierownictwo catej wytworczej dzialalnosci MTS

jest tak zorganizowane w tym zespolonym i dobrze
pojmujacym swe zadania kolektywie, ze kazdy spe-
cjalista, kazdy robotnik doktadnie i wydajnie wyko-
nuje powierzone sobie zadania, przejawia swa inicja-
tywe, ktora zawsze spotyka sie z gorgcym poparciem.

Inicjatywa, jakag przejawiajg robotnicy MTS; Scisle
kojarzy sie z zasada kierownictwa w jednej osobie.

Dyrektor stacji zawsze wydaje te, lub inne zarza-
dzenia za posrednictwem swoich zastepcow, lub przez
inne osoby jemu podlegte, 1 uzgadnia w razie potrzeby
te rozporzadzenia ze specjalistami. Podnosi to autory-
tet zastepcow dyrektora i innych pracownikéw staciji.

Starszy agronom, starszy mechanik lub gtéwny bu-
chalter, a nieraz przywotani do pomocy agronomi i
mechanicy odcinkowi, rozstrzygajg liczne zagadnienia,
powstajgce u robotnikdw brygad traktorowych, w za-
leznosci od charakteru tych spraw.

W niektérych wypadkach zagadnienia te rozstrzyga
dyrektor MTS, ktéry w razie potrzeby uzgadnia swa
decyzje ze specjalistami i kierownikami poszczegol-
nych dziatow.

Przy takiej organizacji wszyscy odpowiedzialni pra-
cownicy i specjalisci MTS muszg by¢ zawsze poinfor-
mowani o tych sprawach, ktére wchodzg w zakres ich
dziatalnosci.

Kazdy odpowiedzialny pracownik i Kierujacy spe-
cjalista krotko melduje o pracy brygad traktorowych
i przedktada praktyczne propozycje na codziennych
naradach produkcyjnych, odbywajacych sie w okre-
sie roboét traktorowych. Na naradach tych rozpatry-
wana jest jakos¢ i tok prac traktorowych, osigganie
zmiennych norm wydajnosci i rozstrzyga sie kwestie
zuzycia paliwa i smardw, agrotechniki i organizacji
pracy oraz warunkéw pracy traktorzystow.

Jezeli w ktorejkolwiek z brygad sa niedociggniecia
w pracy parku traktorowego, to wéwczas wyjezdza w
teren, po uprzednim przygotowaniu rzeczy koniecz-
nych, mechanik, jezeli zas powstajg trudnosci w orga-
nizacji pracy, wzglednie inne wadliwosci—skierowuje
sie tam agronoma. Nie wykluczone sg wypadki, ze do
tej samej brygady jednoczesnie wyruszajg mechanik
i agronom. Do tych brygad i kotchozéw, gdzie powsta-

ty powazniejsze trudnosci, wyjezdza dyrektor stacji.

Celem sprawdzenia wykonania uméw stacji MTS z
kolchozami, odebrania naturalnych remanentéw pali-
wa w brygadach, kontroli wykonania planu zaptaty w
naturze za prace MTS, rozliczenia z traktorzystami,

wyjezdza do kotchozéw i do brygad traktorowych
gtéwny buchalter stacji, a w sprawach, dotyczacych
magazynowania i zuzycia paliwa — zarzadzajacy go-

spodarkg produktéw naftowych.

Dla regulowania tacznosci z brygada traktorowsg i
obstugiwanymi kotchozami istniejg w MTS w Kuz-
niecku s$rodki transportowe. Np. dyrektor ma do dy-
spozycji maly samochdéd osobowy, jego zastepca do
spraw politycznych, starszy agronom i odcinkowi me-
chanicy — motocykle, a odcinkowi agronomi — ro-
wery.

Zasadniczym zadaniem odcinkowych mechanikow
jest okazywanie pomocy technicznej brygadom przez
zapobieganie uszkodzeniom maszyn oraz czuwanie nad
ich sprawnym funkcjonowaniem. Podczas pobytu w
brygadach traktorowych, mechanicy udzielajg wska-
zoéwek brygadierom i traktorzystom co do eksploata-
cji zespotéw traktorowych i co do regulowania mecha-
nizmu maszyn.

Udajac sie do brygad traktorowych, mechanicy za-
wiadamiajg o tym dyspetczera MTS.

Odcinkowi agronomi kierujg bezposrednio dziatal-
noscig wytworczg brygad traktorowych. Zestawiajg
oni plany robocze brygad traktorowych, ustalaja kolej-
no$¢ i miejsce robot, udzielajg wskazoéwek brygadie-
rom i traktorzystom co do wymagan agrotechnicz-
nych, sprawdzajg jako$¢ robot traktorowych. Wszyst-
kie wskazéwki agronomow i mechanikbw odcinko-
wych MTS sa obowigzujace dla traktorzystow i bry-
gadieréw zespotéw traktorowych.

Poczynajac od 1948 r. w MTS w Kuzniecku zostata
zaprowadzona tgcznos¢ dyspetczerska ze wszystkimi
brygadami traktorowymi. W okreslone godziny przyj-
mowane sg przez radio meldunki brygadieréw o toku
pracy traktorow, nadawane sg rozporzadzenia i za-
rzadzenia dyrekcji MTS.

Tres¢ tych meldunkéw dyspetczer zapisuje w dzien-
niku. Na mapie strefy dziatania MTS zaznacza sie
miejsce pracy traktorow w kazdym obstugiwanym
kotchozie i stan techniczny tych maszyn.

tacznos¢ dyspetczerska z brygadami traktorowy-
mi przyczynia sie do gruntowego polepszenia Kkie-
rownictwa pracy brygad traktorowych, daje moznos¢
zapobiegania przerwom w pracy maszyn i przyspie-
sza wykonanie planu prac traktorowych.

B. Jabtonski
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Z dziedziny poradnictwa zawodowego

Dr J.

Biernacka-Biesiekierska —

,Okulista jako do-

radca zawodowy"“. Warszawa r. 1947. Str. 6S.

B roszura zawiera bardzo obfity ma-
terial zawodoznawczy. Autor, zajmu-
jac sie okres$leniem stopnia ostrosci wzro-
ku, potrzebnego do wykonywania poszcze-
g6inych zawoddw, sporzadzit tabele dla
doradcéw zawodowych. W tabeli tej przy
nazwie zawodu postawiona zostata cyfra
I, 11, lub iii zaleznie od wymaganego
stopnia ostro$ci wzroku, przy czym i ozna-
cza ostro$¢ najwyzszg, 11 — dobrg i lii —
dostateczng — po korekcji szktami. Poza
tym uwzgledniono szereg specjalnych
wskazan i przeciwwskazan do zawodu ze
strony narzadu wzroku.

Postawienie tego zagadnienia jest ty-
powe dla zachodniego poradnictwa zawo-
dowego, opierajagcego sie na pseudonau-
kowym zatozeniu, ze istnieje fatalistyczny
zwigzek loséw, a wiec i niepowodzen w
pracy zawodowej czlowieka, w zaleznosci
od jego uzdolnien. Jesliby podano w oma-
nianej broszurze zawody, do ktérych nie-
zbedna i konieczna jest wysoka ostro$¢
wzroku i jesliby to dostatecznie zostato
umotywowane — praca mogtaby by¢ po-
zyteczng. Nikt bowiem nie kwestionuje
celowos$ci badania daltonizmu u pracowni-
kéw ruchu na kolei lub badania ostrosci
wzroku u kierowcéw samochodowych. Wy-
daje sie jednak, ze autor poszedt zbyt da-
leko.

W pracy zamieszczono ponad 300 rdz-
nych zawodéw i okre$lono je wymaganym
stopniem ostrosci wzroku, dajgc bardzo
niebezpieczne narzedzie w rece doradcy
zawodowego, ktéry ma na podstawie tabe-
li odradzi¢ kandydatowi wyb6r zawodu
,o0brébkowca" (jakiego?) lub ,inzyniera“
(jakiego inzyniera?), poniewaz nie posia-
da wymaganego bardzo dobrego wzroku.

Podane w tabeli nazwy zawodéw cze-
stokro¢ nie sa nazwami zaje¢ zawodowych,
lecz nazwami tacznymi szeregu zaje¢. Ta-
kie np. nazwy, jak: ,chemik", ,pracownik
przemystu gumowego“, ,pracownik biu-
rowy* itd. wskazujg na ,branze* pra-
cownika, ale z punktu widzenia poradni-
ctwa zawodowego dajg niewiele. Nie u-
mozliwiajg bowiem stwierdzenia o jakie
wiasciwie zajecia zawodowe chodzi.

Pod literg B podany zostat zawdd bra-
karza. Pod literg S — sortownik. Autor
podat dla brakarza i sortownika inne
stopnie ostro$ci wzroku. 1 brakarz i sor-
townik (nazwy zawodéw zblizonych zresz-
ta do siebie i czestokro¢ stosowane za-
miennie) nie wskazujg same przez sie na
zaden okres$lony zawdd. Inne jest zajecie
brakarza czy sortownika drzewa, inne bra-
karza czy sortownika porcelany, S$ledzi,
papieroséw itd. Niemal ile rodzajow wy-
tworczosci, tyle istnieje zaje¢ brakarza
lub sortownika. Nie wiadomo ktérym z
nich przypisany zostat wymagany | (dla
brakarza) lub Il (dla sortownika) stopien
ostrosci wzroku.

Nazw tego rodzaju, okreSlajgcych tyl-
ko ,z grubsza“ o jaki zawdd chodzi, jest
w tabeli bardzo wiele. Tak w jednym

miejscu podano np. ekspedient — w in-
nym za$ subiekt sklepowy. Albo tez po-
dano handlowiec, gazownik (w gazowni-
ctwie wystepuje okoto 30 zaje¢ zawodo-
wych), hotelarz, hutnik (co najmniej 600
réznych zaje¢), metalowiec (w przemy-
Sle metalowym istnieje okoto 2.000 od-
rebnych zaje¢), robotnik papierniczego
przemystu (okoto 500 zaje¢), pracownik
biurowy itd.

Ta niejasnos$¢ i mglisto$¢ wielu nazw
zawod6éw podanych w tabeli uniemozliwia
ocene trafnosci oznaczenia stopni ostro-
Sci wzroku podanych przy tych nazwach.

Trzeba przyznaé, ze dotychczas w porad-
nictwie zawodowym operuje sie¢ nazwami
zawoddéw, nie zawsze wiedzac, eo sie pod
tag nazwag kryje i jakie zajecie doradza
sie lub odradza kandydatowi.

Totez opracowany przez GIP stownik
nazw zawodow, w ktorym kazde zajecie
zawodowe bedzie mozliwie $cisle okreslo-
ne nazwag zawodu i specjalnosci oraz do-
ktadnym opisem czynnosci, umozliwi wyj-
Scie z dotychczasowych mgtawicowych
poje¢ i operowanie jasng i jednoznaczng
nazwa zajecia zawodowego.

Opr6cz nazw ogolnikowych podanych
jest réowniez w tabeli szereg nazw bez-
spornie oznaczajacych okreslony zasp6t
czynnosci zawodowych. Mozna by wiec tu
zastanowi¢ sie czy slusznie podane sa
przy nich takie, a nie inne wymagania
stopnia ostrosci wzroku.

Nalezy pamieta¢ o tym, ze doradca nie
powinien — jak sugeruje autor — u-
wzglednia¢ stopnia ostro$ci wzroku jako

warunku sine qua non porady zawodowej,
a jedynie jako czynnika naswietlajgcego
pewne cechy fizyczne badanego kandy-
data. Wedlug dialektycznej psychologii
naukowe badanie uzdolnierr ludzkich po-
winno polega¢ nie tylko na ich opisaniu
czy zmierzeniu, lecz na szukaniu drog
prowadzacych do zmiany tych uzdolnien
czy dyspozycji, do przezwyciezenia ich,
lub kompensaty.

| tu nasuwa sie szereg zastrzezen co do
ustalonych wskaznikbw ostro$ci wzroku
przy poszczeg6inych zawodach.

Jakie kryterium zostalo przyjete przez
autora przy rozstrzyganiu tego zagadnie-
nia? Autor ustala to kryterium, jako
» ... mozliwos¢ niebezpieczenstwa dla o-
toczenia lub dla samego pracownika“. Po-
glad ten wydaje sie stuszny przy zawo-
dach kierowcy, lotnika, czy maszynisty,
przy ktérych podano stopien |. Ale dla-
czego ,furman“ ma stopien I11? Czy
krotkowzroczny woznica nie moze row-
niez spowodowaé wypadku?

Tak nieprzekonywujacych, a nie umo-
tywowanych oznaczen ostro$ci wzroku jest
w tabeli wiele, co odbiera zaufanie do ca-
foéci. Dlaczego np. zegarmistrz i jubiler
majg posiadac |l stopien, a grawer I, ha-
fciarka 1, biuralista Il (a nie [lIl) itd.

W koncu broszury autor podaje wiele
cennych uwag o zawodach dostepnych dla
stabowzrocznych i niewidomych. Cze$¢ ta
jest duzo wnikliwiej opisana i zajecia le-
piej sprecyzowane, np. sprzedawca w cu-
kierni, w mleczarni, papeterii, a nie sprze-
dawca w ogole.

Na marginesie broszury dr Biernackiej-
Biesiekierskiej warto zauwazy¢, ze porad-
nictwo zawodowe powinno: (1) uwolni¢
sie od panujagcego na Zachodzie pogladu
o Scistej zaleznosci loséw cziowieka od je-
go uzdolnien, (2) opiera¢ sie na jasno
sprecyzowanych nazwach zawod6éw oraz
na dokladnej znajomosci zakresu czyn-
nosci, wchodzacych w sktad poszczeg6l-
nych zawodéw.

Mgr W. Dobrowolska

Zagadnienia produkcji potokowej

B. -l
wej i

K sigzka B. J. Kacenbogena, wybitnego
specjalisty radzieckiego w dziedzinie
ekonomiki i organizacji produkcji, jest
popularng pracg zapoznajgca technikéw,
majstréow i przodownikéw pracy z za-
gadnieniami produkcji potokowej.
Ksigzka ta jest skrotem wyktadéw au-
tora w Domu Inzyniera i Technika im.
F. E. Dzierzynskiego; obejmuje trzy na-
stepujace rozdziaty: (I). Podstawowe za-
gadnienia organizacji produkcji potoko-

wej, (I1). Organizacja pracy na przeno-
$nikach rozdzielczych i (I11). Projekto-
wanie i uruchomienie przenos$nikéw roz-
dzielczych.

Autor w formie bardzo dostepnej wpro-
wadza czytelnika w zagadnienie produkcji
omawia jej typy, zwraca uwage na zale-
ty produkcji potokowej i omawia jej za-
sadnicze rodzaje i wytyczne, stosowania.

Rozdziat drugi,

ktéry dotyczy organi-
zacji

pracy w produkcji potokowej, za-

Kacenbogen —

praca na przeno$nikach
(JIi\ Warszawa 1949 r.

,Organizacja produkcji potoko-
rozdzielczych*. Wyd.
Str. 74, cena 160 zi

poznaje z mozliwymi zaburzeniami na li-
nii i podaje sposoby ich usuniecia.

Rozdziat trzeci zawiera wskazniki po-
trzebne przy projektowaniu produkcji po-
tokowej, a mianowicie: obliczanie taktu,
analiza i korygowanie procesu technolo-
gicznego ustalenie liczby stanowisk robo-
czych, projektowanie rozplanowania linii
ilp.

Ksigzka B. J. Kacenbogena jest pierw-
szg jaka w jezyku polskim rozpatruje za-
gadnienia produkcji potokowe;j.

W planie 6-letnim duza liczba za-
kladéw przejdzie na ten rodzaj produkciji.
Swiat pracy w tym przestawieniu wezmie
czynny udzial. Ksigzka Kacenbogena —
wybitnego specjalisty radzieckiego zada-
nie to powinna utatwic.

Zagadnienia produkcji znajdujg sie w
programach szkét zawodowych. Ksigzka
B. J. Kacenbogena jest wspaniatg pomoca
dla wyktadowcow i lekturg dla uczniéw.

Dr Z. Zbichorski
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Zaktady badawcze

Zaktad Organizacji Wytwoérczosci Prze-
mystu Metalowego w Warszawie

W lipcu br. zatwierdzono schemat or-
ganizacyjny Zaktadu, ktéry przewiduje
powotanie przy Zaktadzie Komitetu Na-
ukowego i podziat Zaktadu na nastepujace
dzialy: Dziat Organizacji Administracji
Warsztatowej, Dziat Analizy Pracy, Dziat
Organizacji  Produkcji i Dziat Ekono-
miki.

Schemat przewiduje ponadto utworzenie
Samodzielnej Sekcji Administracyjno-Go-
spodarczej.

Zaktad Organizacji Wytworczosci Prze-
mystu Chemicznego w Gliwicach

W lipcu br. Zaktad tgcznie z Zakltadem
Organizacji Wytwérczosci Przemystu Hu-
tniczego (ZOWPH) w Chorzowie przy-
stgpit do przygotowywania narady, ktéra
odbedzie sie w miesigcu wrzesniu br. w
Katowicach w zwigzku z 1 Kongresem
Nauki Polskiej.

Narada bedzie miata na calu zaktywi-
zowanie terenu (zwtaszcza aktywu dzia-
taczy przemystowych i naukowych) dla
zagadnien ekonomiki i organizacji pracy.

Dnia 25 lipca br. odbyto sie w Zakta-
dzie zebranie naukowe dyskusyjne na te-
mat: ,Socjalistyczna dyscyplina pracy, a
podniesienie wydajnosci“. W lipcu br.

przy Zaktadzie w Gliwicacli powotane zo-
stalo do zycia koto TPPR.

Zaktad Organizacji Wytwoérczos¢ Prze-
mystu Hutniczego w Chorzowie

Dnia 28 lipca br. odbylo sie nadzwy-
czajne miesieczne zebranie naukowe pra-
cownikbw ZOWPH. W zebraniu wziat u-
dziat Naczelny Dyrektor GIP, inz. llja
Epsztejn.

Inz. Ilja Epsztejn oméwit zadania, jakie
stojg przed zespotem pracowniczym Zakla-
du, ktéry powinien gruntownie zaznajomié¢
sie z doswiadczeniami Zwigzku Radzieckie-
go, aby w pracy swej opiera¢ sie i wzoro-
waé na tych doswiadczeniach i pogtebiac¢
znajomos$¢ zasad marksizmu-leninizmu. Po
referacie wywigzata sie dyskusja.

Dnia 31 lipca br. na zwyczajnym miesie-
cznym zebraniu pracownikéw naukowych
zostat wygtoszony referat pt. ,Rozwdj psy-
chologii przemystowej od roku 1942 w
krajach europejskichi poza europejskich
ze szczeg6lnym uwzglednieniem osiggnie¢
ZSRR". Po referacie odbyta sie dyskusja.

Zaktad Organizacji Pracy we Wroctawiu

W dniu 5 lipca odbyta sie wewnetrzna
konferencja naukowa pracownikéw nauko-
wych, na ktérej omdéwiono prace prowa-
dzone w kazdym dziale i uzyskane wyniki
oraz utozono wewnetrzny program prac
na okres najblizszy.

Sprawy organizacyjne

Narada szeféw dziatbw GIP

W lipcu br. odbylo sie zebranie szeféw
dziatéw, na ktérym podjeto uchwaly do-
tyczace prac na przyszios¢. Dokonano row-
niez oceny wynikéw prac ostatniego mie-
sigca.

Narady wytworcze dziatbw GIP

W ramach miesiecznych dzialowych na-
rad wytwérczych, nastepujace dzialy zor-
ganizowaly narady: Dzial Organizacji
Wytwérczosci i Transportu Wewnetrzne-
go, Dziat Organizacji Administracji Prze-
mystu, Dziat Zawodoznawczy, Dziat Szko-
lenia Zawodowego i Dziat Dokumentaciji.

Na naradach tych oméwiono szczeg6to-
wo wykonywanie planu prac naukowych
oraz przedyskutowano trudnosci kazdego
Dziatu.

Wydawca:

POLSKIE WYDAWNICTWA GOSPODARCZE
Przedsiebiorstwo Paristwowe Wyodrebnione

Administracja:
Warszawa, ul. Poznariska 15.

Prenumerata i kolportaz:

Zarzadzenia wewnetrzne GIP

W lipcu br. zatwierdzono i rozestano
zaktadom terenowym GIP regulaminy dla
Zaktadu Badawczego i Komitetu Nauko-
wego.

OD ADMINISTRACJI

Administracja miesiecznika ,Ekonomi-
ka i Organizacja Pracy" zawiadamia, ze
naklady Nr Nr 1, 2 i 3 czasopisma zostaly
wyczerpane.

Zgtoszenia nowych prenumeratoréw od
Nr 4 przyjmujg wszystkie placéwki PPK

,Ruch®“, konto PKO 1-15810, Warszawa.

Redaguje Komitet,

Redaktor naczelny:

STUDIA | MATERIALY

Gitéwny Instytut Pracy rozpoczat
wydawanie ,Studiéw i Materia-
tow", stanowigcych serie zeszytow
powielanych na prawach rekopisu.
Zawieraja one prace oryginalne
i przektady z zakresu zagadnien
ekonomiki i organizacji pracy. Do-
tychczas powielono:

Studia i materiaty
Nr 1

Projekt organizacji zaktadu ob-
robki metali i drewna w szkotach
technicznych — inz. Antoni Sza-
dziewski. Str. 42 + 3 tabl.

Studia i materiaty

Nr 2
Organizacja transportu wewnetrz-
no-fabrycznego. Tlumaczyt inz. W.
Jatowiecki. Rozdziat IX z ksigzki
E. Glikmana pt. ,Organizacja pro-
dukcji w hutnictwie*. Str. 36 +
tablice z rysunkami.

Studia i materiaty

Nr 3

Zasady gospodarki materiatlowej
ZSRR. Opracowat inz. J. Szypow-
ski wedlug ksigzki P. A. Szejna
,Materialno-techniczeskoje snabze-
nie  maszinostroitelnych  snabze-
i innych zrédet. Str. 40 + 6 tab-
lic.

Studia i materiaty

N r 4

Normatywy czasu pomocniczego i
czasu obstugi stanowiska roboczego.
Thumaczyt i opracowat inz. Andrzej
Szonert. Str. 36 + 88 tablic.

,Studia i Materialy" przeznaczo-
ne sg na uzytek urzedéw, instytuciji
naukowo-badawczych, zaktadéw na-
ukowych i innych instytucji zainte-
resowanych.

inz. llja Epsztejn.

Redakcja:

PPK ,,Ruch“ — Warszawa, ul. Srebrna 12.
Rocznie 2.160 zi, poétrocznie 1.080 zt, kwartalnie 540 z,

numer pojedynczy 180 zt. PKO 1-15810 (na czeku pro-
simy zaznaczy¢: prenumerata ,,Ekonomiki i Organizacji

Pracy®).

Warszawa ul. Mazowiecka 11
tel. 8-20-17.

Redaktor przyjmuje we wtorki i czwartki
od godz. 9 do 11.



Ekonomika | Organizacja Pracy

Organ Gléwnego Instytutu Pracy |,
Miesiecznik

MIESIECZNIK ,EKONOMIKA | ORGANIZACJA PRACY*“ publikuje
artykuty, opracowania i materiaty z zakresu zagadnien ekonomiki i or-
ganizacji wytworczosci przemystowej, organizacji ustug, administracji,
pracy biurowej itp.

MIESIECZNIK ,,EKONOMIKA | ORGANIZACJA PRACY* osSwietla
roznice miedzy kapitalistyczng ekonomika i organizacjg pracy a eko-
nomika i organizacjg pracy w ustroju socjalistycznym, demaskuje reak-
cyjny, kosmopolityczny, eksploatatorski charakter wcigz jeszcze poku-
tujgcych u nas zasad i twierdzen, pogladéow i pseudo-naukowych teorii
tzw. ,,naukowej organizacji pracy".

MIESIECZNIK ,,EKONOMIKA | ORGANIZACJA PRACY* czerpie ma-
teriaty z bogatej praktyki radzieckiego budownictwa socjalistycznego,
z doswiadczenia opartego na nauce marksizmu-leninizmu, mobilizujac
nasze kadry inzyniersko-techniczne przodownikéw pracy, racjonalizato-
row i robotnikéw, kierownikéw naszego przemystu, organizatorow na-

szych placowek gospodarczych — do walki przeciwko rutynie, zasnie-
dziatosci, przeciwko konserwatyzmowi, zacofaniu technicznemu i orga-
nizacyjnemu — przeciwko przezytkom kapitalizmu.

MIESIECZNIK ,,EKONOMIKA i ORGANIZACJA PRACY*" przeprowa-
dza krytycznag analize literatury z zakresu ekonomiki i organizacji pra-
cy, publikuje referaty, rozbiory i sprawozdania z dyskusji na tematy
dotyczace tych zagadnien.

MIESIECZNIK LEKONOMIKA | ORGANIZACJA PRACY* przynosi
materiaty, pomocne w nauczaniu przedmiotéw z zakresu ekonomiki i or_
ganizacji pracy.

MIESIECZNIK ,,EKONOMIKA | ORGANIZACJA PRACY* przeznaczo-
ny jest dla pracownikéw naukowych, wyktadowcéw i stuchaczy wyz-
szych uczelni technicznych i ekonomicznych, dla aktywistéw partyjnych
i zwigzkowych, dla kierownikéw, organizatoréw i pracownikéw placo-
wek gospodarczych, oraz dla wszystkich interesujgcych sie zagadnienia-
mi socjalistycznej ekonomiki i organizacji pracy.

Prenumerata roczna 2.160 zt. Numer pojedynczy — 180 zi.

Prenumerate przyjmuje PPK Ruch” — Warszawa, ul, Srebrna 12

”

Konto PKO 1-14000.
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